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banyak, jika kau ingin cantik lakukan perawatan dan jika kau ingin KAYA 
bekerjalah hingga kau LELAH dan semua hasil yang didapatkan itu butuh 
PROSES (Alisa Fitri Yani) 
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Alisa fitri Yani, 2020,  Analisis Perencanaan Dan Pengendalian Persediaan 
Bahan Baku Yang Optimal Dengan Menggunakan Metode EOQ Pada PT. 
Laksana Kurnia Mandiri Sejati (Lakumas) Slawi Kabupaten Tegal. 
Metode EOQ ( Economic Order Quantity)  EOQ (Economic Order 
Quantity) adalah jumlah pemesanan yang paling ekonomis, yaitu jumlah 
pembelian barang yang dapat meminimumkan jumlah biaya pemeliharaan barang 
di gudang dan biaya pemesanan setiap tahun. Tujuan penelitian ini adalah untuk 
menganalisis bagaimana penggunaan metode EOQ (Economic Order Quantity) 
dalam perencanaan dan pengendalian persediaan bahan baku pada PT. Laksana 
Kurnia Mandiri Sejati Slawi Kab. Tegal  
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
wawancara, observasi, dan dokumentasi.  Metode analisis data yang digunakan 
adalah metode EOQ untuk mendapatkan nilai jumlah pembelian per pesanan,  
frekeuensi pemesanan, safety stock, reorder point, dan total biaya persediaan 
dalam 1 tahun. 
Hasil penelitian ini adalah 1) dari perhitungan persediaan menggunakan 
metode EOQ diperoleh hasil sebagai berikut : Jumlah unit per pesanan sejumlah  
28.163 unit, frekuensi pembelian dalam 1 tahun sebanyak 6 kali,  persediaan 
pengaman (safety stock) sebanyak 7.198 unit, titik pemesanan kembali (ROP) 
sebesar 11.587 unit, dan total biaya persediaan dalam 1 tahun sebesar Rp. 
20.212.771,00, 2) perbandingan antara pengendalian persediaan bahan baku 
menurut kebijakan perusahaan dengan menggunakan metode EOQ adalah untuk 
kuantitas pembelian sebesar 28.163 unit per  pesanan,  jumlah pesanan dalam 1 
tahun 45.378 unit,  frekuensi pembeliannya sebanyak 18 kali, titik pemesanan 
kembali (ROP) 11.587 unit dan perusahaan tidak pernah menentukan ROP nya, 
persediaan pengaman (safety stock) per pesanan  sebesar 6.837 unit,  dan total 
biaya persediaan dalam 1 tahun  sebesar Rp. 47.767.229,00, 3) untuk peramalan 
perhitungan menggunakan metode EOQ tahun 2020 pembelian bahan baku 
meningkat sebesar 33.453 unit, dengan frekuensi pembelian 7 kali selama setahun. 
Untuk safety stock  sebesar 8.553 unit, titik pemesanan kembali sebanyak 13.768 
unit, dan total biaya persediaan dalam 1 tahun adalah Rp. 20.206.134,00 
 
Kata kunci  : Perencanaan, Pengendalian, Persediaan, Bahan Baku, Forecasting, 





Alisa fitri Yani, 2020, Analysis of Planning and Control of Optimal Raw 
Material Inventory Using the EOQ Method at PT. Laksana Kurnia Mandiri 
Sejati (Lakumas) Slawi, Tegal Regency. 
 EOQ (Economic Order Quantity) Method EOQ (Economic Order 
Quantity) is the most economical number of orders, namely the number of 
purchases of goods that can minimize the total cost of maintaining goods in the 
warehouse and ordering costs each year. The purpose of this study is to analyze 
how the EOQ (Economic Order Quantity) method is used in planning and 
controlling raw material supplies at PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati Slawi 
Kab. Tegal 
 The data collection methods used in this study were interviews, 
observation and documentation. The data analysis method used is the EOQ 
method to obtain the value of the number of purchases per order, order frequency, 
safety stock, reorder point, and the total cost of inventory in 1 year. 
 The results of this study are 1) from the calculation of inventory using 
the EOQ method the following results are obtained: The number of units per 
order is 28,163 units, the frequency of purchases in 1 year is 6 times, the safety 
stock is 7,198 units, the reorder point (ROP) amounting to 11,587 units, and the 
total cost of inventory in 1 year of Rp. 20,212,771.00, 2) the comparison between 
controlling raw material inventory according to company policy using the EOQ 
method is for the purchase quantity of 28,163 units per order, the number of 
orders in 1 year 45,378 units, the frequency of purchases is 18 times, the reorder 
point (ROP) ) 11,587 units and the company never determines the ROP, safety 
stock per order is 6,837 units, and the total cost of inventory in 1 year is Rp. 
47,767,229.00, 3) for forecasting calculations using the EOQ method in 2020 the 
purchase of raw materials increased by 33,453 units, with a frequency of 
purchases 7 times a year. For safety stock of 8,553 units, the reorder point is 
13,768 units, and the total cost of inventory in 1 year is Rp. 20,206,134.00 
 
Keywords: Planning, Control, Inventory, Raw Materials, Forecasting, Economic 
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A. Latar Belakang Masalah 
Perekonomian saat ini telah berkembang dengan pesat, sehingga 
persaingan antar perusahaan menjadi semakin ketat. Adanya persaingan 
yang semakin ketat antar perusahaan mendorong setiap perusahaan untuk 
menetapkan pengendalian terhadap persediaan bahan baku secara tepat 
sehingga perusahaan dapat tetap eksis untuk mencapai tujuan yang 
diinginkannya. 
Setiap perusahaan baik itu perusahaan jasa maupun perusahaan 
manufaktur pastilah mempunyai tujuan yang sama yaitu memperoleh laba 
atau keuntungan. Tetapi untuk mencapai tujuan tersebut tidaklah mudah 
karena hal itu dipengaruhi oleh beberapa faktor, dan perusahaan harus 
mampu menangani faktor – faktor tersebut. Salah satu faktor yang 
mempengaruhi yaitu mengenai masalah persediaan bahan baku. Masalah 
persediaan bahan baku merupakan masalah yang sangat penting bagi 
perusahaan karena dapat berpengaruh terhadap laba yang diperoleh 
perusahaan. Apabila persediaan bahan baku tidak ada maka proses 
produksi tidak dapat berjalan dengan lancar, dan jika persediaan bahan 
baku terlalu banyak maka biaya persediaan yang dikeluarkan juga banyak 





tersebut perusahaan butuh perencanaan dan pengendaliaan persediaan 
bahan baku yang tepat sehingga dapat mencapai tujuan perusahaan. 
Persediaan dapat diartikan sebagai barang – barang yang disimpan 
untuk digunakan atau dijual pada masa atau periode yang akan datang. 
Persediaan terdiri dari persediaan bahan baku, bahan setengah jadi, dan 
persediaan barang jadi. Persediaan bahan baku dan bahan setengah jadi 
disimpan sebelum digunakan atau dimasukkan ke dalam proses produksi, 
sedangkan persediaan barang jadi di simpan sebelum dijual atau 
dipasarkan. Dengan demikian setiap perusahaan yang melakukan kegiatan 
usaha umumny memiliki persediaan. Perusahaan yang melakukan kegiatan 
produksi (industri manufaktur) akan memiliki tiga jenis persediaan, yaitu 
persediaan bahan baku dan penolong, persediaan bahan setengah jadi, dan 
persediaan barang jadi. Bila melakukan kesalahan dalam menetapkan 
besarnya persediaan maka akan merembet ke masalah lain, misalnya tidak 
terpenuhinya permintaan konsumen atau bahkan berlebihnya persediaan 
sehingga tidak semuanya terjual, timbulnya biaya ekstra penyimpanan atau 
pesanan bahan dan sebagainya. Persediaan merupakan suatu model yang 
umum digunakan untuk menyelesaikan masalah yang terkait dengan usaha 
pengendalian bahan baku maupun barang jadi dalam suatu aktifitas 
perusahaan. Ciri khas dari model persediaan adalah solusi optimalnya 
difokuskan untuk menjamin persediaan dengan biaya yang serendah 





Untuk membantu persediaan bahan baku  pada produk yang akan 
dibuat oleh perusahaan harus melakukan perencanaan dan pengendalian 
persediaan bahan baku salah satunya dengan menggunakan teknik analisis 
metode EOQ (Economic Order Quantity). Menurut Fien Zulfikarijah 
(2005: 99) EOQ merupakan teknik penentuan persediaan yang tertua, 
namun EOQ dengan variasinya masih banyak digunakan di perusahaan – 
perusahaan untuk permintaan independent dalam manajemen persediaan 
relatif mudah digunakan. Ketika beberapa biaya mengalami peningkatan 
seperti biaya persediaan dan yang lainnya mengalami penurunan, 
keputusan ukuran pemesanan terbaik jarang dipertimbangkan. Ukuran lot 
yang terbaik akan menghasilkan persediaan yang secukupnya agar terjadi 
pengurangan beberapa biaya karena dengan jumlah persediaan yang besar 
akan memunculkan biaya penyimpanan yang cukup besar pula. Oleh 
karena itu perlu dibuat keputusan dalam menhadapi biaya yang saling 
bertentangan ini dan Economic Order Quantity membantu menyelesaikan 
permasalahan ini. 
Tujuan EOQ adalah untuk meminimumkan total biaya persediaan 
tahunan, biaya – biaya ini dapat diklarifikasikan menjadi biaya 
persiapan/pemesanan (set-up cost/ordering cost) dan biaya penyimpanan 
(holding cost). Semua biaya tersebut dalam persediaan merupakan biaya 
yang konstan, oleh karena itu apabila kita meminimalkan jumlah biaya 
pemesanan dan penyimpanan, kita juga akan meminimalkan biaya total 





Perusahaan PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati ( PT. LAKUMAS )  
adalah salah satu perusahaan benang terbesar  yang menghasilkan benang 
hingga 10 ton per hari. Perusahaan ini cukup terkenal dan mulai produksi 
pertama sejak tahun 1998 dilelengkapi dengan berbagai mesin dari Jepang, 
Taiwan dan Ceko. Selama ini PT. LAKUMAS belum menerapkan 
perhitungan bahan baku dengan menggunakan metode EOQ. Persediaan 
bahan baku yang selalu kurang dan keterlambatan saat pengiriman bahan 
baku dari supplier sehingga mengakibatkan permintaan konsumen tidak 
dapat terpenuhi dan proses produksi menjadi terhambat. 
Gambar 1 







Persediaan Barang Jadi 
 
Untuk itu penulis ingin menggunakan metode EOQ di dalam 
pengadaan bahan baku serta membandingkan antara kebijakan persediaan 
perusahaan yang tidak menggunakan metode EOQ dengan penerapan 
metode EOQ.  
Berdasarkan latar belakang permasalahan di atas, maka peneliti 
tertarik untuk mengadakan penelitian dengan judul “Analisis 
Perencanaan Dan Pengendaliaan Persediaan Bahan Baku Yang 
Optimal Dengan Menggunakan Metode EOQ Pada PT. Laksana 
Kurnia Mandiri Sejati Slawi Kabupaten Tegal”. 





Berdasarkan latar belakang, masalah diatas, maka rumusan masalah dalam 
penelitian ini adalah “Bagaimana penggunaan metode EOQ (Economic 
Order Quantity) dalam perencanaan dan pengendalian persediaan bahan 
baku pada PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati Slawi Kab. Tegal?” 
C. Tujuan Penelitian 
Tujuan dalam penelitian ini adalah “Untuk menganalisis bagaimana 
penggunaan metode EOQ (Economic Order Quantity) dalam perencanaan 
dan pengendalian persediaan bahan baku pada PT. Laksana Kurnia 
Mandiri Sejati Slawi Kab. Tegal?” 
D. Manfaat Penelitian 
Hasil penelitian ini diharapkan memberi manfaat antara lain : 
1. Manfaat Teoritis 
Secara teoritis hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat antara 
lain : 
a) Memperluas pengetahuan ilmu tentang perencanaan dan 
pengendalian persedian bahan baku yang optimal dengan metode 
EOQ. 
b) Sebagai referensi penelitian dalam penulisan skripsi mengenai 
perencanaan dan pengendalian persediaan bahan baku yang 
optimal dengan metode EOQ. 
2. Manfaat Praktis 
Secara praktis hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi 





a) Bagi Penulis 
Adanya penelitian ini diharapkan dapat menerapkan ilmu yang 
diperoleh selama mengikuti perkuliahan dan pengalaman serta 
memenuhi salah satu syarat untuk menyelesaikan studi pada 
Universitas Pancasakti Tegal Fakultas Ekonomi dan Bisnis.  
b) Bagi Perusahaan 
Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi masukan 
perusahaan terkait dengan perencanaan dan pengendaliaan 
persediaan bahan baku guna memenuhi permintaan pelanggan. 
Dan menjadi bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam hal 
pengambilan keputusan yang berhubungan dengan proses 
perencanaan dan pengendalian persediaan bahan baku. 
c) Bagi Pihak Lainnya 
Hasil penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai informasi 
materi tentang perencanaan dan  pengendalian persediaan bahan 
baku dengan metode EOQ. 
d) Bagi Universitas 
Memberikan referensi tambahan dan berguna sebagai 








A. Landasan Teori 
1. Perencanaan 
a. Pengertian Perencanaan 
Menurut T. Hani Handoko (2009: 77) perencanaan adalah 
pemilihan rangkaian kegiatan dan tindakan selajutnya apa yang 
harus dilakukan, kapan, bagaimana, dan oleh siapa. Perencanaan 
yang baik dapat dicapai dengan mempertimbangkan kondisi 
diwaktu yang akan datang dimana perencanaan dan kegiatan yang 
diputuskan akan dilaksanakan, dalam periode sekarang pada saat 
rencana dibuat. 
b. Manfaat Perencanaan 
Menurut T. Hani Handoko (2009: 81) perencanaan 
mempunyai beberapa manfaat, yaitu : 
1) Membantu manajemen untuk menyesuaikan diri dengan 
perubahan – perubahan lingkungan. 
2) Membantu dalam kristalisasi persesuaian pada masalah – 
masalah utama. 
3) Memungkinkan manajer memahami keseluruhan gambaran 





4) Membantu penempatan tanggung jawab lebih tepat. 
5) Memberikan cara pemberian perintah untuk beroperasi. 
6) Memudahkan dalam melakukan koordinasi diantara berbagai 
bagian organisasi. 
7) Membuat tujuan lebih khusus, terperinci dan lebih mudah 
dipahami. 
8) Meminimumkan pekerjaan yang tidak pasti. 
9) Menghemat waktu, usaha dan dana. 
2. Pengendaliaan  
a. Pengertian Pengendaliaan 
Menurut Fien Zulfikarijah (2005:  97) pengendaliaan 
persediaan merupakan keputusan yang terkait dengan kapan dan 
berapa banyak melakukan pemesanan persediaan. Dalam sistem 
pengendalian persediaan ini berisi tentang catatan persediaan dan 
cara pemantauan persediaan. 
b. Fungsi Pengendaliaan Persediaan 
Menurut (Pangestu Subagyo, Marwan Asri, dan T. Hani 
Handoko, 2000: 206) fungsi utama pengendaliaan persediaan 
adalah “menyimpan”untuk memenuhi kebutuhan perusahaan akan 
bahan mentah / barang jadi dari waktu ke waktu. Fungsi ini 
ditentukan oleh berbagai kondisi seperti : 
1) Aapabila jangka waktu pengiriman bahan mentah relatif lama 





untuk memenuhi kebutuhan perusahaan selama jangka waktu 
pengiriman.  
2) Seringkali jumlah yang dibeli atau diprouksi lebih besar dari 
pada yang dibutuhkan. Pada umumnya membeli dan 
memproduksi dalam jumlah yang besar lebih ekonomis. 
Karena itu barang / bahan yang belum digunakan disimpan 
sebagai persediaan. 
3) Apabila permintaan barang bersifat musiman sedangkan 
tingkat produksi setiap saat adalah konstan maka perusahaan 
dapat melayani permintaan tersebut dengan membuat tingkat 
persediaannya berfluktuasi sesuai dengan fluktuasi 
permintaan. 
4) Selain untuk memenuhi permintaan langganan, persediaan 
juga diperlukan apabila biaya untuk mencari barang / bahan 
pengganti atau biaya kehabisan barang / bahan (stockout cost) 
relatif besar. 
3. Persediaan 
a. Pengertian Persediaan Bahan Baku 
Menurut Agus Ristono (2008: 1) persediaan dapat diartikan 
sebagai barang – barang yang disimpan untuk digunakan atau 
dijual pada masa atau perioda yang akan datang. Persediaan 
terdiri dari persediaan bahan baku, persediaan bahan setengah jadi 





masuk kedalam proses produksi, sedangkan persediaan barang 
jadi disimpan sebelum dijual atau dipasarkan.  
Persediaan adalah salah satu aset termahal dari banyaknya 
perusahaan, mencerminkan sebanyak 50% dari total modal yang 
diinvestasikan. Tujuan manajemen persediaan adalah menentukan 
keseimbangan antara investasi persediaan dan pelayanan 
pelanggan (Heizer dan Render, 2014: 553) 
Pangestu Subagyo (2000: 133) menyatakan, bahwa 
manajemen persediaan dapat dibagi menjadi dua macam, yaitu 
manajemen persediaan barang yang permintaannya bersifat 
independent (independent demand) dan manajemen barang yang 
bersifat dependen (dependent demand). Demand yang 
independent adalah sifat permintaan bahan baku tidak tergantung 
pada produksi barang lain, tetapi hanya ditentukan oleh jumlah 
barang jadi yang akan dibuat saja. Sedangkan demand yang 
bersifat dependent terjadi apabila sifat permintaan barang itu 
tergantung pada jumlah suatu produk yang dibuat. 
b. Fungsi – Fungsi Persediaan 
Menurut Nasution dan Prasetyawan (2008: 115) timbulnya 
persediaan dalam suatu sistem, baik sistem manufaktur maupun 







1) Mekanisme pemenuhan atas permintaan (transaction motive). 
Permintaan akan suatu barang tidak akan dapat dipenuhi 
dengan segera bila barang tersebut tidk tersedia sebelumnya, 
karena untuk mengadakan barang tersebut diperlukan waktu 
untuk pembuatannya maupun mendatangkannya. Hal ini 
berarti bahwa adanya persediaan merupakan hal yang sulit 
dihindarkan. 
2) Adanya keinginan untuk meredam ketidakpastian 
(precauntionary motive). Ketidakpastian yang dimaksud 
adalah : 
a) Adanya permintaan yang bervariasi dan tidak pasti dalam 
jumlah maupun waktu kedatangan. 
b) Waktu pembuatan yang cenderung tidak konstan antara 
satu produk dengan produk yang lain. 
c) Waktu ancang – ancang (lead time) yang cenderung 
tidak pasti karena berbagai faktor yang tidak dapat 
dikendalikan sepenuhnya. 
d) Ketidakpastian ini akan diredam oleh jenis persediaan 
yang disebut persediaan pengaman (safety stock). 
Persediaan pengaman ini digunakan jika permintaan 
melebihi peramalan produksi lebih rendah dari rencana 
atau waktu ancang – ancang (lead time) lebih panjang 





3) Keinginan melakukan spekulasi (speculative motive) yang 
bertujuan mendapatkan keuntungan besar dari kenaikan harga 
barang dimasa mendatang. 
Dari uraian diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa fungsi 
utama persediaan adalah menjamin kelancaran mekanisme 
pemenuhan permintaan barang sesuai dengan kebutuhan 
konsumen sehingga sistem yang dikelola dapat mencapai kinerja 
(performance) yang optimal. 
Menurut Heizer dan Render (2014: 553) persediaan dapat 
memiliki berbagai fungsi yang menambahkan fleksibilitas operasi 
perusahaan. Keempat fungsi persediaan adalah sebagai berikut : 
1) Untuk memberikan pilihan barang agar dapat memenuhi 
permintaan pelanggan yang diantisipasi dan memisahkan 
perusahaan dari fluktuasi permintaan. Persediaan seperti ini 
digunakan secara umum pada perusahaan ritel. 
2) Untuk memisahkan beberapa tahapan dari proses produksi. 
Contohnya, jika persediaan sebuah perusahaan berfluktuasi, 
persediaan tambahan mungkin diperlukan agar bisa 
memisahkan proses produksi dari pemasok. 
3) Untuk mengambil keuntungan dari potongan jumlah karena 
pembeliaan dalam jumlah besar dapat menurunkan biaya 
pengiriman barang. 





c. Jenis Persediaan 
Menurut Heizer dan Render (2014: 554) untuk menjalankan 
fungsi – fungsi persediaan, perusahaan harus memelihara empat 
jenis persediaan, yaitu : 
1) Persediaan Bahan Mentah (raw material inventory) 
Persediaan ini dapat digunakan untuk memisahkan pemasok 
dari proses produksi. Meskipun demikian, pendekatan yang 
lebih disukai adalah menghapus variabilitas pemasok dalam 
kualitas, jumlah atau waktu pengiriman sehingga tidak 
diperlukan pemisahan. 
2) Persediaan Barang Dalam Proses (work in process inventory) 
Komponen atau bahan mentah yang telah melewati beberapa 
proses prubahan, tetapi belum selesai. WIP itu ada karena 
untuk membuat produk diperlukan waktu (disebut juga waktu 
siklus). Mengurangi waktu siklus akan mengurangi 
persediaan WIP.  
3) Persediaan MRO (maintenance / repair / operating) 
Persediaan yang disediakan untuk perlengkapan 
pemeliharaan / perbaikan / operasi yang dibutuhkan untuk 
menjaga agar mesin dan proses tetap produktif. MRO ada 
karena kebutuhan dan waktu untuk untuk pemeliharaan dan 
perbaikan dari beberapa peralatan tidak dapat diketahui. 





fungsi dari jadwal pemeliharaan, permintaan MRO lain yang 
tidak terjadwal harus diantisipasi. 
4) Persediaan Barang Jadi (finish  goods inventory) 
Produk yang telah selesai dan tinggal menunggu pengiriman. 
Barang jadi dapat dimasukkan kepersediaan karena 
permintaan pelanggan pada masa mendatang tidak diketahui. 
Menurut Agus Ristono (2008: 7) pembagian jenis 
persediaan berdasarkan tujuannya, terdiri dari : 
1) Persediaan Pengamanan (safety stock) 
Persediaan pengamanan atau sering disebut sebagai safety 
stock adalah persediaan yang dilakukan untuk mengantisipasi 
unsur ketidakpastian permintaan dan penyediaan. Apabila 
persediaan pengamanan tidak mampu mengantisipasi 
ketidakpastian tersebut, akan terjadi kekurangan persediaan 
(stockout). 
2) Persediaan Antisipasi 
Persediaan antisipasi disebut sebagai stabilization stock 
merupakan persediaan yang dilakukan untuk menghadapi 
fluktuasi permintaan yang sudah dapat diperkirakan 
sebelumnya. 
3) Persediaan Dalam Pengiriman (transit stock) 
Persediaan dalam pengiriman disebut wrok-in process stock 





d. Masalah Umum Persediaan 
Nasution dan Prasetyawan (2008: 116) menyatakan 
persediaan memegang peranan yang sangat penting dalam 
menunjang operasi (kegiatan) dari perusahaan atau organisasi 
tersebut. terlebih – lebih pada perusahaan manufaktur, persediaan 
ada dimana – mana dan memiliki bentuk, nilai dan tingkat 
kepentingan yang berbeda – beda. Pada perusahaan yang relatif 
besar, nilai persediaan yang disimpan bisa mencapai milyaran 
rupiah setiap saat. Disamping membutuhkan tempat penyimpanan 
yang luas, persediaan yang banyak juga berakibat terjadinya biaya 
– biaya penyimpanan yang tinggi.  
Dua masalah umum yang dihadapi suatu sistem di dalam 
mengelola persediaannya adalah sebagai berikut : 
1) Masalah kuantitatif, yaitu hal – hal yang berkaitan dengan 
penentuan kebijaksanaan persediaan, antara lain : 
a) Berapa banyak jumlah barang yang akan dipesan / 
dibuat. 
b) Kapan pemesanan/pembuatan barang harus dilakukan. 
c) Berapa jumlah persediaan pengamannya. 
d) Metode pengendalian persediaan mana yang paling tepat. 
2) Masalah kualitatif, yaitu hal – hal yang berkaitan dengan 
sistem pengoperasian persediaan yang akan menjamin 





a) Jenis barang apa yang dimiliki. 
b) Dimana barang tersebut berada. 
c) Berapa jumlah barang yang sedang dipesan. 
d) Siapa saja yang menjadi pemasok (supplier) masing – 
masing item. 
e. Biaya Persediaan 
Persediaan merupakan salah satu faktor yang menentukan 
kelancaran produksi dan penjualan, maka persediaan harus 
dikelola secara tepat. Karena persediaan yang kurang akan sama 
tidak baiknya dengan persediaan yang berlebihan, sebab kondisi 
keduanya memiliki beban dan akibat masing – masing. Bila 
persediaan kurang, maka perusahaan tidak akan dapat memenuhi 
semua permintaan sehingga akibatnya pelanggan akan kecewa 
dan beralih ke perusahaan lainnya (Agus Ristono, 2008: 3). 
Menurut Agus Ristono (2008: 21) biaya yang dikeluarkan 
bukan hanya biaya penyimpanan persediaan digudang, melainkan 
harus diperhitungkan pula biaya yang dikeluarkan mulai dari 
pemesanan sampai barang tersebut masuk ke dalam proses 
produksi dan kembali ke gudang sebagai barang jadi. Oleh karena 
itu, biaya persediaan dapat dibedakan atas : 
1) Ongkos pembeliaan (Purchase Cost) 
Ongkos pembelian adalah semua biaya yang digunakan untuk 





tergantung dari pihak penjualan barang atau bahan sehingga 
pihak pembeli hanya bisa mengikuti fluktuasi harga  barang 
yang ditetapkan oleh pihak penjual. 
2) Ongkos pemesanan atau biaya persiapan (order cost / set up 
cost) 
Ordering cost adalah biaya yang dikeluarkan sehubung 
dengan pemesanan barang ke supplier. Pemesanan adalah 
biaya yang berasal dari pembelian pesanan (set up cost) untuk 
suatu produk yang diproduksi didalam perusahaan. Biaya 
pemesanan meliputi : 
a) Biaya persiapan pesanan, seperti biaya telepon atau 
ongkos menghubungi supplier dan pengeluaran surat 
menyurat. 
b) Biaya penerimaan barang, seperti biaya pembongkarang 
dan pemasukan ke gudang, biaya laporan penerimaan 
barang, dan biaya pemeriksaan atau pengecekan barang. 
c) Biaya pengangkutan sampai tujuan 
d) Biaya – biaya proses pembayaran, seperti biaya 
pembuatan cek, biaya pengiriman cek atau biaya transfer 
ke bank supplier dan sebagainya. 
Biaya pemesanan tidak naik bila kuantitas pesanan sekali 
pesan bertambah besar, sehingga semakin banyak item 





sekali pesan maka biaya pesan per unit akan turun. 
Semakin sedikit item barang dan sedikit jumlah dalam 
sekali pesan maka akan semakin besar biaya pesan per 
unit. 
3) Ongkos simpan (carrying cost / holding cost / storage cost) 
Ongkos simpan adalah biaya yang dikeluarkan atas investasi 
dalam persediaan dan pemeliharaan maupun invetasi sarana 
fisik untuk menyimpan persediaan, diantaranya seperti sewa 
gudang, asuransi, perawatan gudang, pajak dan lainnya. 
Besar kecilnya biaya simpan sangat tergantung pada jumlah 
rata – rata barang yang disimpan digudang. Semakin banyak 
rata – rata persediaan, maka biaya simpan juga akan besar 
dan sebaliknya. 
4) Biaya kekurangan persediaan (stockout cost) 
Biaya kekurangan persediaan adalah konsenkuensi ekonomi 
atas kekurangan dari luar maupun dari dalam perusahaan. 
Kekurangan dari luar terjadi apabila pesanan konsumen tidak 
dapat dipenuhi. Sedangkan kekurangan dari dalam terjadi 
apabila departement tidak memenuhi kebutuhan departement 
yang lainnya. Biaya yang timbul dari biaya kekurangan 
persediaan ini, seperti kehilangan pendapatan, selisih harga 







f. Tujuan Pengelolaan Persediaan 
Menurut Agus Ristono (2008: 4) tujuan pengelolaan 
persediaan adalah sebagai berikut : 
1) Untuk dapat memenuhi kebutuhan atau permintaan 
konsumen dengan cepat (memuaskan konsumen) 
2) Untuk menjaga kontinuitas produksi atau menjaga agar 
perusahaan tidak mengalami kehabisan persediaan yang 
mengakibatkan terhentinya proses produksi. 
3) Untuk mempertahankan dan bila mungkin meningkatkan 
penjualan dan laba perusahaan. 
4) Menjaga agar pembeliaan secara kecil – kecilan dapat 
dihindari, karena dapat mengakibatkan ongkos pesan menjadi 
besar. 
5) Menjaga supaya penyimpanan dalam emplacement tidak 
besar – besaran, karena akan mengakibatkan biaya menjadi 
besar. 
4. Peramalan 
a. Pengertian Peramalan 
Menurut Heizer dan Render (2015 : 113) ilmu pengetahuan 
dalam memprediksi pada masa mendatang yaitu peramalan 





bersifat subjektif atau intuitif yang melibatkan pengambilan data 
historis untuk memperkirakan di masa yang datang. 
Peramalan adalah proses memperkirakan berapa kebutuhan 
di masa dtang yang meliputi kuantitas, kualitas, waktu dan lokasi 
yang dibutuhkan dalam mememnuhi permintaan barang, menurut 
Arman Hakim Nasution (2006:235). 
b. Jenis Teknik Perhitungan Peramalan 
Menurut Heizer dan Render (2015: 120–125) Beberapa 
jenis–jenis teknik perhitungan dalam peramalan yang digunakan 
antara lain : 
1. Pergerakan rata–rata (Moving Average) adalah peramalan 
yang menggunakan sejumlah nilai data aktual historis untuk 
menghasilkan peramalan. Pergerakan rata–rata bermanfaat 
jika dapat mengasumsikan bahwa permintaan pasar akan 
tetap kokoh secara sewajar selama bertahun–tahun. Rumus 
yang digunakan metode ini sebagai berikut : 
Pergerakan rata– rata = 
∑                                   
 
 
2. Pergerakan rata–rata bobot (Weight Moving Average) adalah 
peramalan lebih responsif pada perubahan karena periode 
yang lebih baru akan lebih banyak tertimbang. Rumus yang 
digunakan metode ini sebagai berikut : 
Pergerakan rata–rata bobot  
= 
∑                                  






3. Penghalusan eksponensial (Exponential Smoothing) adalah 
metode peramalan pergerakan rata–rata bobot lainnya. Ini 
melibatkan sangat sedikit catatan yang mempertahankan data 
masa sebelumnya dan mudah untuk digunakan secara wajar. 
Rumus yang digunakan metode ini sebagai berikut : 
F₁  = Fₜ₋ ₁  +   (Aₜ₋ ₁  - Fₜ₋ ₁ ) 
Keterangan: 
F₁  = peramalan yang baru 
Fₜ₋ ₁  = peramalan periode sebelumya 
      = penghalusan (atau bobot) konstan         
Aₜ₋ ₁  = permintaan aktual periode sebelumnya  
c. Mengukur Kesalahan Peramalan 
Menurut Heizer dan Render (2015: 126-129) Keseluruhan 
keakuratan beberapa model peramalan pergerakan rata–rata, 
penghalusan eksponensial, atau metode yang lainnya dapat 
ditentukan dengan membandingkan nilai yang diramalkan dengan 
nilai yang aktual atau yang diamati. Beberapa ukuran yang 
digunakan dalam praktiknya untuk menghitung keseluruhan 
dalam kesalahan peramalan. Ukuran–ukuran ini dapat digunakan 
untuk membandingkan model peramalan yang berbeda, sejalan 
dengan untuk memonitor peramalan untuk memastikan bahwa 
mereka berfungsi dengan baik. Tiga ukuran yang digunakan 





1. MAD (Mean Absolute Deviation) adalah ukuran pertama atas 
keseluruhan dalam kesalahan peramalan untuk model. Rumus 
perhitungan yang digunakan metode ini sebagai berikut : 
Mean Absolute Deviation (MAD) = 
∑                  
 
 
2. MSE (Mean Square Eror) adalah cara kedua untuk mengukur 
keseluruhan dalam kesalahan peramalan. Rumus perhitungan 
yang digunakan metode ini sebagai berikut : 
Mean Square Eror (MSE) = 
∑                      
 
 
3. MAPE (Mean Absolute Percent Eror) adalah rata–rata dari 
perbedaan absolute di antara nilai peramalan dan aktual, 
diekpresikan sebagai sebuah presentase nilai aktual.  
Mean Absolute Percent Eror (MAPE) 
= 




5. Pengertian Economic Order Quantity (EOQ) 
Pengertian EOQ (Economic Order Quantity) menurut Pangestu 
Subagyo (2000:  134) adalah jumlah pemesanan yang paling 
ekonomis, yaitu jumlah pembelian barang yang dapat meminimumkan 






Model EOQ ini sangat mudah dan sederhana, hanya dibenarkan 
apabila asumsi – asumsi berikut dapat dipenuhi, menurut Pangestu 
Subagyo (2000: 134) adalah: 
a) Jumlah kebutuhan barang selama setahun dapat diperkirakan dan 
kebutuhan barang sepanjang tahun relatif stabil. 
b) Hanya ada dua macam biaya yang relavan, yaitu biaya pemesanan 
dan biaya pemeliharaan barang. 
c) Biaya pemesanan untuk setiap kali pemesanan besarnya selalu 
sama, tidak terpengaruh oleh jumlah yang dipesan. 
d) Biaya pemeliharaan barang setiap unit setiap tahun selalu sama. 
Dengan kata lain biaya pemeliharaan barang ini bersifat variabel, 
tergantung pada jumlah barang yang disimpan dan lama waktu 
penyimpanan. 
e) Usia barang relatif lama, tidak cepat busuk atau rusak. 
f) Harga barang setiap unit selalu sama (stabil). 
g) Tidak ada kendala atau batasan mengenai jumlah barang yang 
dapat dipesan. 
Dari asumsi – asumsi diatas, model ini mungkin diaplikasikan 
baik pada sistem manufaktur seperti penentuan persediaan bahan baku 
dan pada sistem non manufaktur seperti pada penentuan jumlah 
penggunaan perlengakapan habis pakai (office supplies) seperti kertas, 





Nasution dan Prasetyawan (2008: 134) menyatakan tujuan model 
ini untuk menentukan jumlah (Q) setiap kali pemesanan (EOQ) 
sehingga meminimasi biaya total persediaan dimana : 
Biaya Total Persediaan = Ordering cost + Holding cost + Purchasing 
cost 
Parameter – parameter yang dipakai dalam model ini adalah : 
D = Jumlah kebutuhan barang selama satu periode (misalnya : 
1tahun) 
k = Ordering cost setiap kali pesan 
h = Holding cost per - satuan nilai persediaan per – satuan waktu 
c = Purchasing cost per – satuan nilai persediaan 
t = Waktu antara satu pemesanan ke pemesanan berikutnya 
Secara grafis, model dasar persediaan ini dapat digambarkan 
sebagai berikut :  
Gambar 3 






Gambar di atas dapat membantu kita memahami pembentukan 
model matematisnya. Sejumlah Q unit barang dipesan secara periodik. 
Order point  merupakan saat siklus persediaan (inventory cycle) yang 
baru dimulai dan yang lama berakhir karena pesanan diterima. Setiap 
siklus persediaan berlangsung selama siklus waktu t, artinya setiap t 
hari (atau mingguan, bulanan dan sebagainya) dilakukan pemesanan 
kembali. Lamanya t sama dengan proporsi kebutuhan satu periode (D) 




Tujuan secara matematis model ini kita mulai dengan 
komponen biaya ordering cost yang tergantung pada jumlah 
(frekuensi) pemesanan dalam 1 periode, dimana frekuensi pemesanan 
tergantung pada jumlah kebutuhan barang selama 1 periode (D) dan 
jumlah setiap kali pemesanan (Q). Maka ordering cost setiap periode 
diperoleh dengan mengalikan 
 
 
 dengan biaya setiap kali pesan (k), 
sehingga : 
Ordering cost per – periode = (
 
 
 )   
Komponen biaya kedua, yaitu holding cost dipengaruhi oleh 
jumlah barang yang disimpan dan lamanya barang disimpan. Setiap 
hari jumlah barang yang disimpan akan berkurang karena 
dipakai/terjuala, sehingga lama penyimpanan antara satu unit barang 
yang lain juga berbeda. Oleh karena itu, yang perlu diperhatikan 





dari Q unit ke nol unit dengan tingkat pengurangan konstan (gardien –
D) selama t waktu, maka persediaan rata – rata untuk setiap siklus 
adalah 





 , sehingga : 




Komponen biaya ketiga, yaitu purchasing cost merupakan 
antara kebutuhan barang selama periode (D) dengan harga barang per 
– unit (C) sehingga : 
Purchasing cost per- periode = Dc 
Dengan menggabungkan ketiga komponen biaya persediaan di 
atas, maka : 
 
 
Tujuan model EOQ ini adalah menentukan nilai Q sehingga 
meminimumkan biaya total persediaan. Tetapi yang perlu 
diperhitungkan dalam penentuan nilai Q adalah biaya – biaya relavan 
saja (Biaya Incremental). Komponen biaya ketiga, yaitu purchasing 
cost dapat diabaikan karena biaya tersebut akan timbul tanpa 
tergantung pada frekuensi pemesanan, sehingga tujuan model EOQ ini 
adalah meminimasi biaya total persediaan dengan komponen biaya 
ordering cost dan holding cost saja, atau : 
 
 
Biaya Total Persediaan (TC) = (
𝐷
𝑄
 )𝑘+  (
𝑄
 
 )+ Dc 
Biaya Total Persediaan Incremental (TIC) = (
𝐷
𝑄









Jumlah pemesanan yang optimal (EOQ) secara sistematis 
dihitung dengan mendeferensiasialkan persamaan sebelumnya 








Bila (Q optimal = EOQ) telah diperoleh, maka t optimal 





besarnya TC dapat diperoleh dengan memasukkan harga pada 
persamaan biaya total persediaan incremental (TIC) sehingga 
diperoleh persamaan : 
 
 
Dibawah ini menunjukkan posisi titik EOQ yang membentuk 
kurva TC minimum. 
Gambar 4 
Kurva TC Minimum 











Biaya total relevan (TC) merupakan penjumlahan 2 komponen 
biaya ordering cost dan holding cost, sehingga tinggi (jarak) kurva TC 
pada setiap titik Q merupakan hasil penjumlahan tinggi (jarak) kedua 
kurva komponen biaya tersebut secara tegak lurus. 
Ordering cost mempunyai bentuk geometris hiperbola dimana 
makin kecil Q, berarti makin sering pemesanan dilakukan dan makin 
besar biaya pemesanan yang dikeluarkan. Sebaliknya bila Q makin b 
esar, berarti makin jarang pemesanan dilakukan dan makin kecil biaya 
pemesanan yang dikeluarkan. Bila digambarkan secara grafis, maka 
semakin besar Q, semakin menurunlah kurva ordering cost. 
Holding cost mempunyai bentuk garis lurus karena komponen 
biaya ini tergantung pada tingkat persediaan rata – rata. Garis ini 
dimulai dari titik Q = 0, dimana tingkat persediaan rata – rata semakin 
membesar secara proposional dengan gradien yang sama. 
Pada kondisi nyata dilapangan, asumsi barang bersifat 
instaneous sulit diterapkan karena diperlukan suatu tenggang waktu 
tertentu untuk mengirimkan barang yang dipesan karena mungkin 
produsen barang yang dipesan tidak mempunyai cukup persediaan 
pada saat pesanan datang. Tenggang waktu antara saat dilakukan 
pemesanan dengan saat barang datang disebut lead time. Saat dimana 
pemesanan kembali harus dilakukan agar barang yang dipesan datang 





point = R). Hal ini berarti perusahaan harus mengamati secara terus 
menerus tingkat persediaannya sampai reorder point tercapai. 
Tiap faktor dalam model dasar EOQ dapat berubah sesuai 
dengan kondisi yang dihadapi oleh perusahaan. Kondisi – kondisi ini 
dapat mengubah nilai EOQ sebelumnya. Perubahan model dasar EOQ 
dapat saja terjadi, jika : 
a) Adanya potongan harga (quantity discount) yang ditawarkan 
supllier jika membeli dalam jumlah banyak. 
b) Adanya kondisi kehabisan persediaan (storage cost). 
c) Adanya macam – macam biaya simpan, seperti pembebanan biaya 
proposional terhadap luas lantai penyimpanan barang atau volume 
ruang yang digunakan. 
6. Pengertian Safety Stock (Persediaan Pengaman) 
Safety stock merupakan dillema, dimana adanya stock out akan 
berakibat terganggunya proses produksi dan adanya persediaan yang 
berlebih akan membengkkan biaya penyimpanan Menurut Fien 
Zulfikarijah (2005: 143). Tujuan safety stock adalah untuk 
meminimalkan terjadinya stock out dan mengurangi penambahan 
biaya penyimpanan dan biaya stock out toyal, biaya penyimpanan 
disini akan bertambah seiring dengan adanya penambahan yang 
berasal dari reorder point oleh karena adanya safety stock. 
Fien Zulfikarijah (2005:144) menyatakan ada beberapa faktor 





a) Biaya atau kerugian yang disebabkan stock out tinggi. Apabila 
bahan yang digunakan untuk proses produksi tidak tersedia, maka 
aktivitas perusahaan akan terhenti yang menyebabkan terjadinya 
idle tenaga kerja dan fasilitas pabrik yang pada akhirnya 
perusahaan kehilangan penjualannya. 
b) Variasi dan ketidakpastian permintaan yang meningkat. Adanya 
jumlah permntaan yang meningkat atau tidak sesuai dengan 
peramalan yang ada diperusahaan menyebabkan tingkat 
kebutuhan persediaan yang meningkat pula, oleh karena itu perlu 
dilakukan antisipasi terhadap safety stock agar semua permintaan 
dapat terpenuhi. 
c) Resiko stock out meningkat. Keterbatasan jumlah persediaan yang 
ada di pasar dan kesulitan yang dihadapi perusahaan mendapatkan 
persediaan akan berdampak pada tidak terpenuhinya persediaan 
yang ada diperusahaan, kesulitan ini akan menyebabkan 
persediaan mengalami stock out. 
d) Biayan penyimpanan safety stock yang murah. Apabila 
perusahaan memiliki gudang yang memadai dan memungkinkan, 
maka biaya penyimpanan tidaklah terlalu besar hal ini 
dimaksudkan untuk mengantisipasi terjadinya stokout. 
Untuk menghitung jumlah safety stock, maka digunakan 
rumus sebagai berikut : 
SS = (2      )   
    
 






Sd = Standar deviasi (penyimpangan) 
L = Lead time 
Xi = Kebutuhan bahan baku 
X = Kebutuhan baku rata – rata 
n = Jumlah periaode yang dianalisa 
7. Pengertian Titik Pemesanan Ulang (ROP) 
Menurut Agus Ristono (2009:42) selain menentukan EOQ, 
pengendalian persediaan juga menentukan kapan dilakukan pesanan 
atau pembelian kembali bahan baku. Perusahaan atau manajer 
produksi harus melakukan kembali pembeliaan bahan, hal ini 
diperlukan karena tidak selamanya bahan baku dapat segera dikirim 
oleh pihak pemasok atau leveransir, sehingga diperlukan waktu 
beberapa lama. 
RP menjawab kapan dilakukan pemesanan kembali. Pada EOQ, 
asumsi yang diberlakukan adalah penerimaan barang pesanan bersifat 
instan (segera). Dengan kata lain, diasumsikan bahwa perusahaan baru 
melakukan pesanan ulang jika persediaan barang telah sama dengan 0. 
Namun pada kenyataannya selalu ada tenggang waktu antara 
pemesanan dan penerimaan barang yang disebut sebagai lead time. 
Asusmsi dalam RP adalah kebutuhan bahan bersifat uniform dan 
konstan. Jika asumsi tersebut tidak dapat diberlakukan, maka perlu 





Berdasarkan ada dan tidaknya safety stock ini, maka penentuan 
RP dapat terdiri dari dua, yakni : 
a) Tanpa kebijakan safety stock : 
RP = 
   
                       
             
b) Dengan kebijakan safety stock : 
RP = (
   
                       
            )                 
 
B. Studi Penelitian Terdahulu 
Beberapa penelitian yang telah dilakukan menjadi referensi dan bahan 
pertimbangan dalam penelitian ini adalah penelitian yang dilakukan oleh 
Enggar Paskhalis Lahu dan Jacky S.B Sumarauw, (2017) meneliti tentang 
“Analisis Pengendalian Persediaan Bahan Baku Guna Meminimalkan 
Biaya Persediaan Pada Dunkin Donuts Manado”. Penelitian ini bertujuan 
untuk mengetahui apakah pengendaliaan persediaan bahan baku yang 
diterapkan perusahaan Dunkin Donuts di Manado sudah optimal dan untuk 
mengetahui total biaya persediaan bahan baku minimal pada perusahaan 
Dunkins Donuts di Manado. Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwa 
perusahaan Dunkin Donuts Manado belum menerapkan metode EOQ dan 
safety stock, dan diharapkan perusahaan ini sebaiknya menerapkan metode 
EOQ dan menentukan safety stock agar menghasilkan total biaya 
persediaan yang efesien. 
Penelitian yang dilakukan oleh Mutiara Simbar, Theodora M. 





judul “ Analisis Pengendaliaan Persediaan Bahan Baku Kayu Cempaka 
Pada Industri Mebel Dengan Menggunakan Metode EOQ”. Penelitian ini 
bertujuan untuk menganalisis volume bahan baku kayu cempaka optimal 
yang dibutuhkan oleh UD. Batu Zaman per periode tahun 2013, 
menganalisis total biaya persediaan bahan baku, menganalisis ROP dan 
menentukan safety stock pada UD. Batu Zaman. Hasil dari penelitian ini 
menunjukkan bahwa kebijakan pengadaan persediaan bahan baku yang 
dilakukan UD. Zaman Batu selama ini belum menunjukkan biaya yang 
minimum dalam arti biaya persediaan masih besar dibandingkan apabila 
perusahaan menggunakan metode EOQ. 
Marcelly Widya W, Ahmad Sidiq dan Kundoyo (2018) dengan judul 
“Pengendaliaan Persediaan Bahan Baku Singkong Dengan Pendekatan 
Economic Order Quantity (EOQ) Pada PD. Karya Mandiri”. Penelitian ini 
bertujuan untuk menganalisis jumlah kebutuhan bahan baku untuk 
memenuhi proses produksi singkong. Hasil dari penelitian ini adalah 
manajemen perusahaan PD Karya Mandiri belum menyelenggarakan 
pemesanan bahan baku singkong dalam jumlah optimum (jumlah pesanan 
ekonomis). 
Paduloh dan Rio Prasetyo (2018) meneliti tentang “Analisis 
Pengendalian Persediaan Bahan Baku Plat Besi Industri Karoseri 
Menggunakan Metode EOQ”. Penelitian ini bertujuan untuk menjaga 
proses produksi dapat berlangsung secara berkesinambungan, maka 





Matrial Plat besi yang diperlukan di masa yang akan datang. Hasil dari 
penelitian ini adalah kebijakan pengadaan persediaan bahan baku oleh PT. 
Misitma belum menunjukkan biaya yang minimum dalam arti biaya 
persediaannya masih lebih besar dibandingkan apabila menggunakan 
metode EOQ. 
Matdio Siahan (2016) yang berjudul “Analisis Perencanaan Dan 
Pengendaliaan Persediaan Bahan Baku Pada PT. Howsanidndo Industry 
MFG”. Penelitian ini bertujuana untuk mengetahui metode yang 
digunakan perusahaan agar biaya persediaan lebih optimal dan 
menghindari kelebihan dan kekurangan persediaan bahan baku. Hasil 
penelitian yang dilakukan terhadap perencanaan persediaan bahan baku 
pada PT. Howsanindo Industry Manufacturing ini menyatakan belum 
melakukan perencanaan dan pengendaliaan yang tepat. 
Penelitian yang dilakukan oleh Noor Apriyani dan Ahmad Muhsin 
(2017) yang berjudul “Analisis Pengendalian Persediaan Bahan Baku 
Dengan Metode Economic Order Quantity Dan Kanban Pada PT. 
Adyawinsa Stamping Industries”. Penelitian ini bertujuan bertujuan untuk 
menghindari terjadinya penumpukan maupun menjaga agar tidak 
kehabisan stock pada saat material tersebut di butuhkan sehingga proses 
produksi tetap berjalan dengan lancar dan tidak mengalami kerugian akibat 
kehabisan stock tersebut. Hasil penelitian ini adalah metode kanban dan 
metode yang ada diperusahaan dari Total Inventory Cost menunjukkan 





kanban. Hal ini dapat mengendalikan persediaan pada gudang bahan baku 
agar tidak terjadi kekurangan stock, akan tetapi apabila perusahaan 
menerapkan metode EOQ, maka diperlukan perluasan area gudang bahan 
baku atau mengatur dan menyusun kembali penempatan bahan baku, 
untuk menampung persediaan tambahan tiap komponen. 
Sofiyanurriyanti, Imam Nashruddin, Roikhan (2018) meneliti tentang 
“Perencanaan Dan Pengendalian Persediaan Bahan Baku Tahu Dengan 
Metode Economic Order Quantity ( EOQ )”. Penelitian bertujuan untuk 
mendapatkan nilai error terkecil dengan menggunakan metode forecasting 
meliputi moving average, single exponential, dan weight moving average. 
Dan untuk mendapatkan hasil perbandingan biaya antara kebijakan CV. 
Lahan Faedah dengan penggunaan metode Economic Order Quantity 
(EOQ). Hasil penelitian ini yang dilakukan terhadap perencanaan 
persediaan tahu pada CV. Lahan Faedah ini menyatakan belum melakukan 
perencanaan dan pengendaliaan yang tepat berakibat adanya pemborosan 
biaya penyimpanan, pemesanan dan biaya persediaan. 
Putu Citra Puspita Dewi, Nyoman Trisna Herawati, Made Arie 
Wahyuni (2019) meneliti tentang “Analisis Pengendalian Persediaan 
Dengan Metode (Eoq) Economic Order Quantity Guna Optimalisasi 
Persediaan Bahan Baku Pengemas Air Mineral”. Tujuan penelitian ini 
dilakukan adalah mengetahui jumlah pembelian bahan baku pengemas cup 
yang optimal menggunakan metode (EOQ) Economic Order Quantity 





persediaan pengaman (safety stock) bahan baku pengemas cup tahun 2018 
pada PT. Tirta Mumbul Jaya Abadi, mengetahui kapan seharusnya PT. 
Tirta Mumbul Jaya Abadi melakukan pemesanan kembali (Reorder Point), 
mengetahui perbandingan yang lebih optimal antara total biaya persediaan 
atau Total Inventory Cost (TIC) menggunakan kebijakan perusahaan 
dengan Total Inventory Cost (TIC*) menggunakan metode (EOQ) 
Economic Order Quantity. Hasil penelitian ini menyatakan belum 
melakukan perencanaan dan pengendaliaan yang baik sehingga dapat 
mengurangi laba perusahaan, dan menurunnya konsistensi atau niat 
distributor dalam menjalin kerja sama akibat proses penjualan air kemasan 
gelas terhambat. 
Berikut merupakan tabel ringkasan hasil dari penelitian terdahulu 
adalah sebagi berikut : 
Tabel 1 
Hasil Penelitian Terdahulu 
























1) Total biaya prsediaan bahan baku 
utama Dunkin Donuts Manado tahun 
2016 adalah Rp. 19.572.402, 
sedangkan total biaya persediaan 
bila dihitung dengan menggunakan 
metode EOQ adalah Rp. 15.856.883. 
sehingga diketahui penghematan 
biaya bila menggunakan metode 
EOQ adalah sebesar Rp. 3.715.519. 
2) Pembelian bahan baku utama 
menurut data aktual perusahaan 
adalah 49.273,6 kg, sedangkan 
pembelian optimal bahan baku 
utama berdasarkan metode EOQ 
Persamaan : 
Menggunakan alat  
















adalah 4.491,7 kg. 
3) Dunkin Donuts Manado tidak 
menetapkan adanya persediaan 
pengaman dalam mengendalikan 
persediaan, sedangkan dalam metode 
EOQ perusahaan harus mengadakan 
persediaan pengaman untuk 
mengantisipasi terjadinya stock out. 
4) Persediaan pengaman untuk bahan 
baku Mix Donut Sugar 43,5 kg, Mix 
Dusting Flour 124 kg, Mix Yeast Ori 
154,5 kg, Mix Yeast Black Choco 
116,3 kg, Frying Fat & Frying Fat 
100% 66,3 kg, Instant Dry Yeast 28 
kg dan Palmina Shortening Putih 28 
kg. 
5) Dunkin Donut Manado tidak 
menetapkan titik pemesanan kembali 
(reorder point), untuk 
mengantisipasi keterlambatan 
pengiriman bahan baku. Menurut 
perhitungan menggunakan metode 
EOQ, titik pemesanan kembali 
bahan baku Mix Donut Sugar 47,6 
kg, Mix Dusting Flour 105,4 kg, 
Mix Yeast Ori 844,9 kg, Mix Yeast 
Black Choco 357, Frying Fat & 
Frying Fat 100% 119 kg, Instant Dry 
Yeast 32,3 kg dan Palmina 








dilakukan pada PT. 
Laksana Kurnia 
Mandiri Sejati 



























1) Pembelian bahan baku optimal tiap 
kali pesan menurut metode EOQ 
adalah 4,448 m
3
 sedangkan menurut 
kebijakan perusahaan adalah 2,3375 
m
3
, sedangkan persediaan 
maksimum (maximum inventory) 
yang harus disedikan perusahaan 
menurut metode EOQ adalah sebesar 
4,688 m
3
, sedangkan menurut 
kebijakan perusahaan tidak ada 
persediaan maksimum yang di 
sediakan perusahaan. 
2) Kuantitas persediaan pengaman 
(safety stock) yang dibutuhkan 
perusahaan menurut metode EOQ 
adalah 0,24 m
3
, sedangkan menurut 
Persamaan : 
Menggunakan alat 





Perbedaan : Bahan 
baku yang 











kebijakan perusahaan tidak ada 
kuantitas pengaman. Waktu 
pemesanan kembali (re-order point), 
waktu yang tepat menurut metode 
EOQ adalah pada saat persediaan 
bahan baku di dalam gudang masih 
0,603 m
3
 sedangkan menurut 
kebijakan perusahaan tidak ada 
waktu pemesanan kembali atau 
reorder point. 
3) Frekuensi pembelian bahan baku 
optimal menurut metode EOQ 
adalah 2 kali dalam setahun, 
sedangkan menurut kebijakan 
perusahaan adalah 4 kali. 
4) Total biaya persediaan optimal 
selama satu tahun menurut metode 
EOQ sebesar Rp. 881.670, 
sedangkan menurut kebijakan 



































1) Manajemen perusahaan PD Karya 
Mandiri belum menyelenggarakan 
pemesanan bahan baku singkong 
dalam jumlah optimum (jumlah 
pesanan ekonomis). Jumlah pesanan 
bahan baku singkong yang ekonomis 
tercapai pada jumlah pesanan 
sebesar 1.837,775 kg. 
2) Pesanan kembali (reorder point) 
optimum sebaiknya dilakukan pada 
saat jumlah persediaan bahan baku 
singkong telah mencapai 1.209,44 
kg. 
3) Jumlah pembelian yang ekonomis 
dapat dicapai dengan menerapkan 
metode EOQ yang dapat 
meminimumkan total inventory cost, 
yaitu sebesar Rp. 654.355.307,44. 
Persamaan : 
Menggunakan alat 























1) Pembelian bahan baku optimal tiap 
kali pesan menurut metode EOQ 
adalah 14,8 m
2
 sedangkan menurut 
kebijakan perusahaan adalah 9.41 
m
3
, sedangkan persediaan 
maksimum (maximum inventory) 
yang harus disediakan perusahaan 
menurut metode EOQ adalah sebesar 
Persamaan : 
Menggunakan alat 

















, sedngkan menurut 
kebijakan perusahaan tidak ada 
persediaan maksimum yang 
disediakan perusahaan. 
2) Kuantitas persediaan pengaman 
(safety stock) yang dibutuhkan 
perusahaan menurut metode EOQ 
adalah 7 m
2
 sedangkan menurut 
kebijakan perusahaan tidak ada 
kuantitas pengaman. 
3) Waktu pemesanan kembali (re-order 
point), waktu yang tepat menurut 
metode EOQ adalah pada saat 
persediaan bahan baku di dalam 
gudang masih 8.88 m
2
 sedangkan 
menurut kebijakan perusahaan tidak 
ada waktu pemesanan kembali atau 
reorder point. 
4) Frekuensi pembelian bahan baku 
optimal menurut metode EOQ 
adalah 8 kali dalam setahun, 
sedangkan menurut kebijakan 
perusahaan adalah 12 kali. Total 
biaya persediaan optimal selama satu 
tahun menurut metode EOQ sebesar 
Rp. 111.984.932, sedangkan 
menurut kebijakan perusahaan 
sebesar Rp. 142.268.000. 
yang dihasilkan 
dalam penelitian 
Paduloh dan Rio 
Prasetyo adalah 
plat besi sedangkan 
















1) Hasil dari penelitian yang dilakukan 
terhadap perencanaan persediaan 
bahan baku pada PT. Howsanindo 
Industry Manufacturing ini 
menyatakan belum melakukan 
perencanaan dan pengendaliaan 
yang tepat. 
2) PT. Howsanindo Industry 
Manufacturing ini belum 
menggunakan suatu anggaran yang 
tepat dalam melakukan pembelian 
bahan baku, karena instansi ini 
masih menggunakan suatu perkiraan 
dalam menentukan pembelian 
persediaan bahan baku tanpa ada 
pertimbangan yang lain. 
3) PT. Howsanindo Industry 
Manufacturing ini belum cukup 
Persamaan : 
Menggunakan alat 



















memadai dalam melakukan 
pengendalian terhadap penerimaan 
persediaan bahan baku dan 
pengeluaran persediaan bahan baku, 
PT. Howsanindo Industry 
Manufacturing belum menggunakan 
metode EOQ dalam melakukan 
pengendalian persediaan bahan 
baku. Rancangan usulan persediaan 
bahan baku as kuningan dalam 
jumlah 20.000 kg. Dapat dihitung 
dengan menggunakan rumus metode 
EOQ. 
4) Dari data tahun 2010, berdasarkan 
hasil jumlah bahan baku sebanyak 
20.000 kg, tiap kali pemesanan 
frekuensi pemesanan adalah 5,5 
order/tahun. Hal ini mennjukan 
bahwa perusahaan tidak akan terlalu 
sering melakukan pemesanan bahan 
baku, dari hasil perhitungan bahan 
baku memiliki nilai EOQ 3.650 kg, 
yang akan dikeluarkan perusahaan 
selama satu tahun untuk memenuhi 
kebutuhan pelanggan. 





















1) Frekuensi pembelian bahan baku 
apabila menggunakan metode EOQ 
adalah 42 kali dengan kuantitas 
pemesanan sebesar 3013 unit, 
sedangkan menggunakan metode 
Kanban adalah 207 kali dengan 
kuantitas pemesanan sebesar 600 
unit. 
2) Metode EOQ memberikan kuantitas 
pemesanan yang paling optimal 
dengan mengeluarkan biaya per 
periode pada bahan baku produk 
AA437 sebesar Rp 1.377.668.782,00 
sedangkan untuk metode Kanban 
sebesar Rp 1.396.108.693,00. 
3) Apabila metode EOQ ini diterapkan 
diperusahaan maka penghematan 
untuk bahan baku produk AA-437 
sebesar Rp 2.463.315,00. Sedangkan 
perbandingan metode Kanban dan 
metode yang ada diperusahaan dari 
Persamaan : 
Menggunakan alat 















Total Inventory Cost menunjukkan 
bahwa metode di perusahan lebih 
baik diterapkan daripada metode 
Kanban. 
4) Persediaan pengaman apabila 
menggunakan metode EOQ sebesar 
1582 unit sedangkan menggunakan 
metode Kanban sebesar 110 unit. 
5) Rata-rata tingkan persediaan apabila 
menggunakan metode EOQ adalah 
3088 unit, sedangkan menggunakan 




















EOQ )  
1) peramalan bulan Agustus 2018-2019 
metode forecasting moving average 
2 bulan dipilih sebagai acuan dalam 
persediaan bahan baku dikarenakan 
mempunyai nilai error terkecil 
dengan nilai 476800,45. 
2) Berdasarkan hasil perhitungan EOQ 
dapat diketahui perbandingan antara 
biaya kebijakan CV. Lahan Faedah 
dengan penggunaan metode EOQ, 
jika CV. Lahan Faedah 
menggunakan metode EOQ dapat 
menghemat biaya sebesar Rp 
18.782.867,9 per Tahun. 
Persamaan : 
Menggunakan alat 





Perbedaan : Produk 
yang dihasilkan 
dalam penelitian 
Sofiyan dkk adalah 



































1) Dari hasil penelitian jumlah 
pemesanan Cup 240 ml yang 
optimal pada Tahun 2018 
menggunakan metode EOQ adalah 
sebesar 15.941.346 Pcs per sekali 
pesan, dengan frekuensi pembelian 
sebanyak 2,40 atau 2 kali pemesanan 
dalam 1 tahun, jika dirata – ratakan 
dalam satu bulan, jumlah pemesanan 
optimal menggunakan metode EOQ 
adalah sebesar 2.656.891 Pcs. 
2) Bila menggunakan kebijakan 
perusahaan adalah sebesar 2.785.667 
Pcs per bulan, dengan frekuensi 
pembelian yang ditentukan oleh 
perusahaan yakni sebanyak 12 kali 
pemesanan dalam 1 tahun. 
Persamaan : 
Menggunakan alat 





Perbedaan : Produk 
yang dihasilkan 
dalam penelitian 
Putu dkk adalah 
pengemas cup air 
mineral sedangkan 







3) Safety Stock (SS) atau Persediaan 
Pengaman PT. Tirta Mumbul Jaya 
Abadi dengan menggunakan metode 
EOQ pada tahun 2018 adalah 
sebesar 63.045 Pcs. Sedangkan 
Safety Stock (SS) atau Persediaan 
Pengaman menurut kebijakan 
perusahaan pada tahun 2018 adalah 
sebesar 12.000 Pcs. 
4) PT. Tirta Mumbul Jaya Abadi harus 
melakukan pemesanan kembali 
(Reorder Point) ketika tingkat 
persediaan pada tahun 2018 sebesar 
443.072 Pcs. 
5) Total biaya persediaan (TIC) bahan 
baku Cup 240 ml dengan kebijakan 
perusahaan pada Tahun 2018 sebesar 
Rp. 437.661.803,40,. Sedangkan 
total biaya persediaan (TIC*) dengan 
kebijakan Economic Order Quantity 
(EOQ) pada Tahun 2018 adalah 
sebesar Rp. 162.601.730,60.  
 
C. Kerangka Pemikiran 
Dalam perusahaan bahan baku sangatlah penting untuk menjalankan 
proses produksi apalagi bagi PT. LAKUMAS yang sudah cukup lama 
beroperasi dan sudah terkenal. Perusahaan tersebut juga mempunyai 
komitmen dimana akan menyediakan bahan baku yang berkualitas agar 
proses produksi berjalan dengan optimal dalam segi biaya maupun produk 
yang dihasilkan. 
Untuk itu perusahaan harus melakukan beberapa langkah yaitu 
langkah pertama menentukan berapa jumlah pembelian, jumlah pemakaian 
dan jumlah persediaan bahan baku. Setelh menentukan jumlah bahan baku 





persediaan, biaya simpan dan biaya pesan. Setelah itu untuk dapat 
menentukan pemesanan kembali (reorder point) dilihat dari data 
permintaan barang, perkiraan tenggang waktu antara saat dilakukan 
pemesanan dengan saat barang datang (lead time) dan melakukan 
perhitungan peramalan. Kegiatan ini bertujuan untuk menghindari 
terjadinya stock out pada gudang penyimpanan dan dapat memenuhi 
permintaan pelanggan. 
Dalam hal ini perusahaan dapat mengamati secara terus menerus 
tingkat persediaannya sampai reorder point tercapai. Setelah itu 
perusahaan dapat menganalisis pengendalian persediaan bahan baku 
dengan menggunakan metode EOQ dan mendapatkan hasil dengan biaya 
minimum yang diharapkan perusahaan. Maka kerangka pemikiran tersebut 








































Menghasilkan Persediaan yang Optimal 
Perbandingan Total Biaya Persediaan Antara 
Kebijakan Perusahaan dengan Metode EOQ 
Penentuan Safety Stock dan 






























Penentuan Persediaan Bahan Baku 
Menghasilkan Persediaan yang Optimal 
Perbandingan Total Biaya Persediaan Antara 
Kebijakan Perusahaan dengan Metode EOQ 
Penentuan Safety Stock dan 


















A. Pemilihan Metode 
Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
metode deskriptif kuantitatif. Metode deskriptif adalah penelitian yang 
dilakukan untuk menganalisis satu atau lebih variabel tanpa membuat 
perbandingan atau tanpa menghubungkan antara variabel yang satu dengan 
variabel yang lain (Suliyanto, 2018: 14). Metode penelitian kuantitatif 
adalah penelitian yang didasarkan pada data kuantitatif dimana data 
kuantitatif adalah data yang berbentuk angka atau bilangan. 
Dimana penelitian ini untuk menganalisis Perencanaan dan 
Pengendalian Persediaan Bahan Baku yang Optimal dengan menggunakan 
Metode EOQ. Data yang digunakan adalah penelitian lapangan, yaitu 
merupakan penelitian yang langsung dilakukan di lapangan, sehingga 
diperoleh kondisi nyata yang sesungguhnya dilapangan (Suliyanto, 2018: 
16). Jenis penelitian yang digunakan dari pengendalian variabel ini adalah 
penelitian survei yaitu peneliti tidak melakukan tindakan manipulasi 
terhadap variabel yang diteliti, dengan demikian peneliti hanya 
melaporkan apa yang terjadi saja (Suliyanto, 2018: 16). 
B. Lokasi Penelitian 
Lokasi penelitian adalah tempat dimana peneliti akan melakukan 




Mandiri Sejahtera yang berlokasi di Jl. Raya Slawi Prupuk No. 363 
Yaman Sari – Lebaksiu Tegal, Jawa Tengah. 
C. Jenis Bahan Baku Yang Digunakan 
Bahan baku yang digunakan oleh PT. LAKUMAS untuk dirubah 
menjadi produk yaitu benang adalah sebagai berikut  : 
Tabel 2 
Bahan Baku 
No Nama Bahan Baku 
1 ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51mm ) RUST RED 
2 ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51 mm ) FOREST GREEN 
3 ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51mm ) CHOCOLATE 
4 ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51 mm ) BRIGHT YELLOW 
5 Viscose Staple Fibre ( 1.2 d x 44 mm ) IBR 
6 Viscose Staple Fibre ( 1.0 d x 38 mm ) IBR 
7 Viscose Staple Fibre ( 1,5 d x 44 mm ) IBR 
8 Sliver Waste IBR 
9 Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.4 d x 44 mm ) SPV 
10 Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.7 d x 42 mm ) SPV 
11 Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.3 d x 38 mm ) SPV 
12 Viscose Staple Fibre Green ( 1.30 x 38 - 1989 ) Grasim 
13 Viscose Staple Fibre White ( 1.20 x 38mm ) Grasim 
14 Viscose Staple Fibre Red ( 1.30 x 38 - 1405 ) Grasim 
15 Viscose Staple Fiber ( 1.67 dtex x 51 mm ) YELLOW 
16 Sliver Tencel ( 1,25 dtex x 38 mm ) A-100 
17 Rayon APR ( 1.33 dtex x 44 mm ) 
18 Ramie TOP 
19 Ramie RDF ( 44 mm ) 
20 Cocoon ( Fiber Sutra ) 
21 Viscose Rayon Staple Fibre ( 1,20 x 38 ) Birla Modal 
22 Polyester Indorama ( 1,2 d x 38 mm ) 





Dilihat dari tabel bahan baku di atas tidak semua bahan baku 
tersebut digunakan untuk proses produksi. Komposisi pada setiap produk 
benang berbeda – beda sesuai permintaan konsumen. Untuk komposisi 
benang bisa dilihat pada tabel dibawah ini : 
Tabel 3 
Bahan Baku pada Produk 
Produk Bahan Baku 
Benang Acrylic Non-bulky 100% yarn Non-bulky yarn 100% 
Benang Acrylic Blend ( with 




Benang Acrylic High-bulky yarn 
Non-bulky yarn 60% 
High-bulky yarn 40% 
Benang rayon 100% yarn Rayon yarn 100% 
Benang Rayon Polyester yarn 
Rayon yarn 65% 
Polyester 35% 
Benang Rayon Dope Dyed Black Dope Dyed Black 100% 
 
Dari tabel di atas bisa dilihat bahwa tidak semua bahan baku 
digunakan untuk proses produksi, bahan baku digunakan sesuai kadar dan 
permintaan konsumen dan sisa dari bahan baku tersebut biasanya disimpan 
didalam gudang untuk persediaan selanjutnya atau di kirim ke cabang 
kedua yaang berada di Bandung. 
D. Jenis dan Sumber Data  
Jenis dan sumber data dalam penelitian ini akan dijelaskan sebagai berikut: 




Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer 
merupakan data yang diperoleh dari PT. Laksana Kurnia Mandiri 
Sejati yang menjadi tempat penelitian. Data yang diperoleh berupa 
data kuantitatif dan kualitatif. Data kuantitatif yaitu data yang berupa 
angka – angka mengenai jumlah biaya persediaan, biaya pemesanan 
dan biaya penyimpanan. Data kualitatif adalah data yang berupa 
informasi tertulis yaitu informasi mengenai permintaan pemesanan 
dan pembelian optimal bahan baku yang digunakan (Suliyanto, 2018: 
155). 
2. Sumber Data 
Sumber data secara keseluruhan diperoleh dari dalam perusahaan 
yang menjadi tempat penelitian. Data yang bersifat kuantitatif 
diperoleh dari dokumen / arsip bagian persediaan bahan baku dan 
bagian personalia. Wawancara dan pengamatan secara langsung di PT. 
Laksana Kurnia Mandiri Sejati. 
E. Metode Pengumpulan Data 
Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah dengan melakukan pengamatan langsung di perusahaan yang 
menjadi lokasi penelitian. Teknik pengumpulan data yang dilakukan 
adalah sebagai berikut : 
1. Wawancara 
Wawancara merupakan teknik pengambilan data dimana peneliti 




responden. Pada saat wawancara peneliti tidak harus bertatap muka 
secara langsung tetapi dapat melalui media tertentu misalnya melalui 
telepon, tele converence atau chatting melalui internet (Suliyanto, 
2018: 164). Dalam hal ini peneliti melakukan wawancara langsung 
dengan kepala bagian persediaan PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
untuk dapat mengetahui data mengenai persediaan bahan baku yang 
dibutuhkan. 
2. Observasi 
Observasi merupakan teknik pengumpulan data dengan 
menggunakan indra, sehingga tidak hanya dengan pengamatan 
menggunakan mata saja. Mendengarkan, mencium, mengecap, meraba 
termasuk salah satu bentuk dari observasi (Suliyanto, 2018: 166). 
Observasi dilakukan secara langsung di PT. Laksana Kurnia Mandiri 
Sejati dengan mengamati lokasi penelitian, tempat atau gudang 
persediaan bahan baku yang akan di proses, setengah jadi dan 
persediaan produk jadi. 
3. Dokumentasi 
Yaitu dengan mempelajari dokumen – dokumen perusahaan 
yang berupa laporan pemesanan bahan baku, biaya, pemesanan, biaya 
persediaan dan biaya penyimpanan. 
F. Metode Analisis Data 
Adapun metode yang digunakan dalam menganalisa data dalam 




1. Teknik Peramalan  
a. Jenis Teknik Perhitungan Peramalan 
Menurut Heizer dan Render (2015: 120–125) Beberapa jenis–
jenis teknik perhitungan dalam peramalan yang digunakan antara 
lain:  
1) Pergerakan rata–rata (Moving Average) adalah peramalan yang 
menggunakan sejumlah nilai data aktual historis untuk 
menghasilkan peramalan. Pergerakan rata–rata bermanfaat jika 
dapat mengasumsikan bahwa permintaan pasar akan tetap 
kokoh secara sewajar selama bertahun–tahun. Rumus yang 
digunakan metode ini sebagai berikut : 
Pergerakan rata– rata = 
∑                                    
 
 
2) Pergerakan rata–rata bobot (Weight Moving Average) adalah 
peramalan lebih responsif pada perubahan karena periode yang 
lebih baru akan lebih banyak tertimbang. Rumus yang 
digunakan metode ini sebagai berikut : 
Pergerakan rata–rata bobot  
= 
∑                                  
∑     
 
3) Penghalusan eksponensial (Exponential Smoothing) adalah 
metode peramalan pergerakan rata–rata bobot lainnya. Ini 
melibatkan sangat sedikit catatan yang mempertahankan data 
masa sebelumnya dan mudah untuk digunakan secara wajar. 




F₁  = Fₜ₋ ₁  +   (Aₜ₋ ₁  - Fₜ₋ ₁ ) 
Keterangan : 
F₁  = peramalan yang baru 
Fₜ₋ ₁  = peramalan periode sebelumya 
      = penghalusan (atau bobot) konstan         
Aₜ₋ ₁  = permintaan aktual periode sebelumnya   
b. Mengukur Kesalahan Peramalan 
Menurut Heizer dan Render (2015: 126-129) Keseluruhan 
keakuratan beberapa model peramalan pergerakan rata–rata, 
penghalusan eksponensial, atau metode yang lainnya dapat 
ditentukan dengan membandingkan nilai yang diramalkan dengan 
nilai yang aktual atau yang diamati. Beberapa ukuran yang 
digunakan dalam praktiknya untuk menghitung keseluruhan dalam 
kesalahan peramalan. Ukuran–ukuran ini dapat digunakan untuk 
membandingkan model peramalan yang berbeda, sejalan dengan 
untuk memonitor peramalan untuk memastikan bahwa mereka 
berfungsi dengan baik. Tiga ukuran yang digunakan anatara lain 
1) MAD (Mean Absolute Deviation) adalah ukuran pertama atas 
keseluruhan dalam kesalahan peramalan untuk model. Rumus 
perhitungan yang digunakan metode ini sebagai berikut : 
Mean Absolute Deviation (MAD) = 






2) MSE (Mean Square Eror) adalah cara kedua untuk mengukur 
keseluruhan dalam kesalahan peramalan. Rumus perhitungan 
yang digunakan metode ini sebagai berikut : 
Mean Square Eror (MSE) = 
∑                     
 
 
3) MAPE (Mean Absolute Percent Eror) adalah rata–rata dari 
perbedaan absolute di antara nilai peramalan dan aktual, 
diekpresikan sebagai sebuah presentase nilai aktual.  
Mean Absolute Percent Eror (MAPE) 
= 
∑                             
 
 
2. Economic Order Quantity (EOQ) 
Metode ini menggunakan matematika dan statistik sebagai alat 
bantu utama dalam memecahkan masalah kuantitatif dalam sistem 
persediaan. Pada dasarnya, metode ini berusaha mencari jawaban 
optimal dalam menentukan jumlah ukuran pemesanan ekonomis 
(EOQ), titik pemesanan kembali (Reorder point) dan jumlah cadangan 
pengaman (safety stock) yang diperlukan (Nasution dan Prasetyawan, 
2008: 125). 
Model ini salah satu teknik pengendaliaan persediaan yang 
meminimalkan total biaya pemesanan dan penyimpanan (Heizer dan 
Render, 2014: 561). Perhitungan EOQ adalah sebagai berikut : 
EOQ =  







EOQ = Jumlah optimal unit per pesanan (m
3
) 
D = Jumlah permintaan selama 1 tahun (m
3
/tahun) 
S = Biaya setiap kali melakukan pemesanan (Rp/m
3
) 
H = Biaya penyimpanan per tahun (Rp/m
3
/tahun) 
3. Penentuan Titik Pemesanan Kembali (Reorder) 
Dalam model persediaan ini diasumsikan penerimaan 
pemesanan adalah sesuai dengan jadwal yang telah ditentukan. 
Asumsi ini mengindikasikan bahwa perusahaan akan menunggu 
sampai tingat persediaan mencapai nol dan akan menerima pemesanan 
persediaan secepat mungkin  (Fien Zulfikarijah, 2005: 120) . 
Terdapat beberapa alasan yang mengharuskan dilakukan  titik 
pemesanan kembali, yaitu : 
a. Tingkat permintaan (biasanya didasarkan pada peramalan) 
b. Lead time 
c. Adanya permintaan dan lead time yang beragam 
d. Tingkat resiko kehabisan stock 
Terdapat dua cara menentukan nilai ROP , apabila lead time 
lebih kecil dari waktu siklus (L<T), maka ROP merupakan perkalian 
permintaan per hari dengan lead time pemesanan baru setiap hari, 
sehingga :  
ROP  = (Permintaan/hari) x (lead time pemesanan baru/hari) 




Dan apabila Lead time lebih besar dari siklus (L>T), maka Lead time 
harus dikurangkan dulu dengan waktu siklus, sehingga persamaannya 
menjadi : 
ROP  =  (Permintaan/hari) x (lead time pemesanan baru/hari 
dikurangi waktu siklus) 




                
 
Apabila permintaan  dan lead time beragam, maka 
memungkinkan terjadinya permintaan riilnya akan menghasilkan 
permintaan yang diharapkan, sehingga dibutuhkan persediaan 
tambahan yang disebut dengan persediaan pengaman (safety stock). 
Dengan adanya safety stock, maka persamaan matematisnya berubah 
menjadi : 
ROP = Permintaan yang diharapkan selama lead time – persediaan 
pengaman 
4. Penentuan Safety Stock 
Dalam penentuan safety stock pada level tertentu bergantung 
pada jenis pemesanan persediaan masing – masing perusahaan. Untuk 
menghitung jumlah safety stock, maka digunakan rumus dibawah ini : 
SS = Dmax – d = Dmax L – DL = (Dmax – D)L 




D : Rata – rata tingkat permintaan per unit waktu (biasanya satu 
tahun) 
Dmax : Maksimum tingkat permintaan per unit waktu yang 
memungkinkan  
D : Rata – rata permintan selama lead time = DL 
Dmax : Maksimum permintaan selama lead time yang mungkin untuk 
service level tertentu  = DmaxL 






HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Gambaran Umum PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
1. Sejarah PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati atau bisa disebut PT. Lakumas 
didirikan berdasarkan Akta Notaries Ny. Sejarmeini Sofjan Chandra, 
SH. No 103 tanggal 28 Oktober 1995 dan telah disahkan oleh menteri 
kehakiman RI dengan surat keputusan No C2-298 HT.01.Th.97 
Tanggal 16 Januari 1997, sebagai tindak lanjut dari undang – undang 
Nomor 1 Tahun 1995 Tentang Perseroan Terbatas ( Lembaga Negara 
Tahun 1995 Nomor 13, Tambahan Lembga Negara Nomor 3587 ). 
PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati  dengan total kapasitas saat ini 
23.000 mata pintal, menghasilkan 6 ton benang per hari. PT. Laksana 
Kurnia Mnaidiri Sejati berlokasi di Tegal tepatnya di Desa Yamasari 
Kecamatan Lebaksiu Kabupaten Tegal. Selain di Tegal, perusahaan 
ini juga membuka cabang di Bandung. Pabrik ini dilengkapi dengan 
mesin Jepang Catton Modifikasi Pemintalan 51 mm dari Mesin 
Blowing Ohara-Heregeth sampai Murata Machconer, dan Mesin TFO 
Muratta. 
Perusahaan ini didirikan di atas tanah seluas 6 hektar dengan luas 
bangunan ± 10.232 m
2 
yang terdiri dari : 






b. Musholla : 40 m2 
c. Kantin, poliklinik dan dapur : 108 m2 
d. Ruang pompa dan bak air : 73 m2 
e. Gardu PLN : 20 m2 
f. Kantor : 336 m2 
g. Locker pria dan wanita : 74 m2 
h. Kamar mandi dan WC : 48 m2 
i. Ruang laborat : 95 m2 
j. Ruang roll shop : 48 m2 
k. Ruang air washer : 134 m2 
l. Ruang chiller : 119 m2 
m. Ruang boiler : 72 m2 
n. Ruang teknik utility : 95 m2 
o. Ruang compressor 1 : 95 m2 
p. Ruang compressor 2 : 65 m2 
q. Ruang produksi : 6400 m2 
r. Gudang bahan baku : 864 m2 
s. Gudang asesoris 1 : 141 m2 
t. Gudang asesoris 2 : 225 m2 
u. Gudang bahan jadi : 497m2 
v.  Ruang packing : 665 m2 






Lokasi PT. Lakumas ditentukan atas dasar pertimbangan 
pertimbangan sebagai berikut :  
a. Dekat dengan jalan raya utama yang menghubungkan antara Kota 
Tegal dan Kota Purwokerto atau kota-kota lainnya sehingga arus 
transportasi menjadi lebih mudah. 
b. Luas daerah yang tersedia untuk pengembangan pabrik selanjutnya 
cukup besar. 
c. Lokasi yang strategis dekat dengan konsumen yang sebagian besar 
berasal dari Jawa Tengah, Jawa Timur dan Jawa Barat 
d. Kebutuhan tenaga kerja yang potensial banyak tersedia di daerah 
sekitar perusahaan. 
e. Sarana dan prasarana yang dibutuhkan perusahaan seperti : air, 
komunikasi dan listrik mudah didapat di lokasi sekitar perusahaan. 
2. Tujuan Perusahaan 
Tugas PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati adalah melaksanakan 
usaha dibidang pemintalan benang textile dengan memproduksi 
berbagai jenis benang textile berkualitas. Hal ini merupakan 
keterlibatan PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati dalam pembangunan 
nasional khususnya dibidang perindustrian. Dasar yang dipakai dalam 
mewujudkan tujuan adalah : 
a. Memperluas lapangan kerja dan taraf hidup masyarakat pada 
umumnya serta karyawan pada khususnya. 




3. Visi dan Misi Perusahaan 
a. Visi Perusahaan 
Menjadikan yang terdepan dalam industri pemintalan benang 
dengan menghasilkan produk – produk spesialisasi berkualitas. 
b. Misi Perusahaan 
PT. Lakumas mengemban tugas kepada para pemangku 
kepentingan, sebagai berikut : 
1) Customer : Menyediakan produk berkualitas dengan layanan 
prima dan harga kompetitif 
2) Investor : Meningkatkan return of invesment melalui inovasi 
produk dan efesiensi yang berkelanjutan. 
3) Karyawan : Menyediakan lapangan pekerjaan demi 
meningkatkan kesejahteraan masyarakat sekitar. 
4) Lingkungan : Menjadikan perusahaan ramah lingkungan 
dengan mengurangi waste dan sampah, invetasi demi 
penghematan listrik dan bahan bakar dan pengurangan polusi 
terhadap lingkungan. 
4. Struktur Organisasi 
a. Pengertian Struktur Organisasi 
Suatu perusahaan memerlukan suatu struktur organisasi 
untuk mempermudah pendelegasian wewenang dan tanggung 
jawab yang jelas dan sistematis. Struktur organisasi perusahaan 




Karena menunjukkan atau menggambarkan adanya kerja sama 
antara atasan dengan karyawan yang saling bergantung satu sama 
lainnya. Pucuk pimpinan dalam struktur organisasi PT. Lakumas 
adalah Direktur Utama yang membawahi General Manager dan 
Teknik Advisor yang didatangkan langsung dari Jepang. 
Adapun struktur organisasi PT. Lakumas dapat dilihat pada 







































b. Deskripsi Pekerjaan 
Deskripsi pekerjaan pada PT. Lakumas adalah sebagai berikut: 
1) Direktur Utama 
a. Menetapkan kebijaksanaan umum perusahaan dalam 
menyusun dan melaksanakan Rencana Anggaran 
Pendapatan dan Belanja Perusahaan. 
b. Mengatur dan mengarahkan kegiatan direktorat dalam 
melaksanakan tugas dan wewenang pokok masing-
masing dalam mencapai tujuan perusahaan. 
c. Bersama-sama dengan General Manager mengendalikan 
kegiatan perusahaan. 
d. Menyediakan atau menyuplai dana. 
2) General Manager mempunyai tugas 
a. Bertanggung jawab atas hasil produksi perusahaan. 
b. Melaporkan hasil produksi perusahaan kepada Direktur 
Utama. 
c. Mengambil tindakan manajemen lainnya yang dianggap 
perlu dan menguntungkan perusahaan, setelah mendapat 
persetujuan terlebih dahulu dari Direktur Utama. 
3) Manajer Personalia 
a. Mengatur penerimaan karyawan 




c. Mengatur laporan gaji karyawan, surat rahasia, dan arsip 
kepegawaian. 
4) Manaajer Keuangan 
a. Mengkoordinir pelaksanaan tugas-tugas di bagian 
keuangan dan pemasaran sesuai dengan rencana yang 
telah digariskan direksi. 
b. Membantu direksi dalam menyusun rencana anggaran 
pendapatan dan belanja perusahaan 
5) Manajer Umum 
Membina hubungan baik dengan instansi pemerintah, 
perusahaan-perusahaan lainnya, dan dengan masyarakat 
sekitar. 
6) Divisi MTC 
a. Blowing dan Carding 
Mengawasi jalannya proses produksi di mesin Blowing 
dan Carding sehingga hasil produksinya sesuai dengan 
target yang diinginkan. 
b. Drawing dan Roving 
Mengawasi jalannya proses produksi di mesin Drawing 
dan Roving sehingga hasil produksinya sesuai dengan 
target yang diinginkan. 




Mengawasi jalannya proses produksi di mesin Ring 
Spinning sehinnga hasil produksinya sesuai dengan 
target yang diinginkan. 
d. Mach Coner 
Mengawasi jalannya proses produksi di mesin Mach 
Coner sehingga hasil produksinya sesuai dengan target 
yang diinginkan. 
7) Divisi Produksi dan Teknik 
a. Kepala shift 
Mengatur jalannya produksi sehingga hasil produksi 
sesuai dengan target yang sudah ditentukan Melaporkan 
hasil produksi kepada General Manager. 
b. PPC (Planing Product Control) 
Merencanakan produk (benang) yang akan dibuat 
Menentukan banyaknya bahan baku yang akan 
digunakan serta banyaknya produk yang akan dihasilkan 
Membantu technical advisor dalam mengontrol kualitas 
produksi 
c. Packing 
Mengemas benang ke dalam box yang nantinya akan 
dijual kepada konsumen Mengecek kualtias benang 
sebelum dimasukkan dalam box, yaitu benang tidak 




8) Divisi Teknik dan Utility 
a. Utility 
Melakukan perawatan gedung, memberikan kenyamanan 
pada karyawan saat bekerja yaitu dengan adanya AC, 
memberikan kebutuhan air yang diinginkan. 
b. Electro 
Memberikan penerangan yang baik sehingga dapat 
memperlancar proses produksi Memberikan kebutuhan 
listrik perusahaan. 
c. Bengkel kendaraan 
Melakukan perawatan kendaraan inventaris perusahaan, 
yaitu : bis karyawan, mobil General Manager, Forklift. 
9) Divisi Gudang  
a. Bahan baku dan bahan jadi 
Mengawasi bahan baku yang masuk dan bahan jadi yang 
keluar. 
b. Waste 
Melakukan pengepakan waste dalam bentuk bal 
yangselanjutnya akan dijual. 
c. Sparepart atau asesoris 






10) Teknik Advisor  
Mempunyai tugas mengawasi jalannya proses produksi dan 
mengontrol kualitas hasil produksi. 
5. Sistem Kerja 
a. Jam Kerja Karyawan 
Mengenai waktu, di mana pekerja harus melakukan pekerjaan telah 
ditetapkan dalam perjanjian kerja bersama dan memiliki jadwal 
shift. Sistem kerja pada PT. Lakumas adalah karyawan masuk hari 
Senin dari jam 08.00 sampai dengan 16.00 WIB, sedangkan hari 
sabtu masuk dari jam 08.00 sampai dengan 12.00 WIB. 
Tabel  4 
Jadwal Shift 
Shift Jam Kerja 
Shift I 06.00– 14.00 WIB termasuk istirahat 1 jam 
Shift II 14.00 – 22.00 WIB termasuk istirahat 1 
jam 
Shift III 22.0 – 06.00 WIB termasuk istirahat 1 jam 
 
b. Pemberian Kompensasi 
1) Penggolongan upah yang berlaku dalam perusahaan terdiri 
dari:  
a) Upah pekerja tetap (bulanan) menerima upah sebulan sekali 
dan dibayarkan setiap akhir bulan. 
b) Upah pekerja harian (harian) menerima upah sebulan sekali 




2) Penetapan besarnya upah pada dasarnya ditetapkan 
berdasarkan kebijaksanaan perusahaan dengan 
mempertimbangkan kondisi perusahaan, pendidikan, prestasi 
kerja, status karyawan, keahlian, masa kerja, kecakapan dan 
mengacu pada peraturan pemerintah yang berlaku.  
3) Pajak atas upah menjadi tanggungan pekerja. 
6. Hasil Produksi dan Pemasaran 
a. Hasil Produksi 
Produk yang dihasilkan oleh PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
(Lakumas) adalah benang textile dimna terdapat beberapa jenis 
benang yang diproduksi antara lain benang Acrylic, Cooton, 
Polyester dan Viscose. 
b. Pemasaran  
Daerah pemasaran PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati (Lakumas) 
saat ini antara lain : Jakarta, Tangerang, Bandung, Solo, 
Pekalongan, Surabaya dan juga melakukan ekspor ke beberapa 
negara. 
B. Alur Produksi Benang 
1. Deskripsi Produk 
PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati memproduksi benang single 
dari double dalam bentuk gulungan pada cones atau sheese. Benang 
diproduksi dengan serat berkualitas tinggi dari Mitshubishi Rayon Co 




Synthetics Tbk, PT. Pasifik Selatan Vicose, dan banyak lagi. Pabrik 
ini lebih khusus memproduksi benang Acrylic dan dikirim kepada 
pelanggan lebih dari 25 negara, termasuk : Jepang, Korea Selatan, 
Filipina, Inggris, Amerika Serikat, Meksiko, dan masih berkembang 
pesat di pasar lokal. 
Pemintalan merupakan proses untuk membuat serat menjadi 
benang, PT. Lakumas berupaya menghasilkan produk dengan kualitas 
terbaik dan harga produksi yang rendah sehingga mampu memberikan 
servis terbaik bagi industri tekstil. Item produksi utamanya adalah 
sebagai berikut : 
a. Benang Acrylic Non-bulky 100% yarn 
b. Benang Acrylic Blend ( with Polyester, Rayon, and Wool ) yarn 
c. Benang Acrylic High-bulky yarn 
d. Benang rayon 100% yarn 
e. Benang Rayon Polyester yarn 
f. Benang Rayon Dope Dyed Black 
 
2. Proses Produksi PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati  (Lakumas) 
Dibawah ini gambar urutan proses produksi pemintalan benang 








Proses Produksi PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
 
Dapat dilihat pada gambar di atas bagaimana alur proses 
produksi pemintalan benang PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
(Lakumas) dari awal bahan baku hingga terbentungnya produk 
benang, berikut penjelasan setiap alur proses produksi pemintalan 
benang : 
a. Bahan Baku 
Bahan baku yaitu bahan dasar untuk membuat suatu produk 




proses tertentu. Dalam proses pembuatan benang kegiatan ini 
merupakan sangat penting saat pemilihan bahan baku. Biasanya 
bahan baku yang  digunakan dalam proses pembuatan benang 
sesuai dengan permintaan. 
Bahan baku yang digunakan oleh PT. LAKUMAS untuk 
dirubah menjadi produk yaitu benang adalah sebagai berikut  : 
Tabel 5 
Bahan Baku pada Produk 
Produk Bahan Baku 
Benang Acrylic Non-bulky 100% yarn Non-bulky yarn 100% 
Benang Acrylic Blend ( with 




Benang Acrylic High-bulky yarn 
Non-bulky yarn 60% 
High-bulky yarn 40% 
Benang rayon 100% yarn Rayon yarn 100% 
Benang Rayon Polyester yarn 
Rayon yarn 65% 
Polyester 35% 
Benang Rayon Dope Dyed Black Dope Dyed Black 100% 
 
Dari tabel di atas bisa dilihat untuk produk Benang Acrylic Non-
bulky 100% yarn itu menggunakan bahan baku Non-bulky yarn 100% 
tanpa campuran bahan baku lainnya, begitu juga dengan produk 
benang lainnya. Jadi tidak semua bahan baku digunakan untuk proses 
produksi, bahan baku digunakan sesuai kadar dan permintaan 




gudang untuk persediaan selanjutnya atau pemesanan tak terduga dan 
sebagian terkadang di kirim ke cabang dua yang berada di Bandung. 
Untuk tahun 2019 benang yang diproduksi hanya Benang rayon, 
bahan baku yang terdapat pada benang rayon adalah sebagai berikut : 
Tabel 6 
Bahan Baku pada Produk Benang Rayon 
No. Nama Bahan Baku 
1. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.4 d x 44 mm ) SPV 
2. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.7 d x 42 mm ) SPV 
3. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1.3 d x 38 mm ) SPV 
4. Sliver Tencel ( 1,25 dtex x 38 mm ) A-100 
5. Rayon APR ( 1.33 dtex x 44 mm ) 
6. Viscose Rayon Staple Fibre ( 1,20 x 38 ) Birla Modal 
7. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51mm ) RUST 
RED 
8. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51 mm ) FOREST 
GREEN 
9. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51mm ) 
CHOCOLATE 
10. 
ACRYLIC DURASHINE ( 2.0D X 51 mm ) BRIGHT 
YELLOW 
 
b. Proses Bowling 
Kegiatan ini merupakan proses pertama dalam pembuatan 
benang. Untuk area blowing mesin blendomat bekerja secara otomatis 
membuka dan mengambil gumpalan serat kapas dari 10 bale bahan 
baku. Pada proses ini menguraikan gumpalan kapas yang telah dibawa 
oleh conveyor untuk dicabik – cabik oleh beater dan latice sehingga 
menjadi serat – serat halus dan dicampurkan dengan serat lainnya dan 




kapas yang digulung yang disebut lap, dimana lap ini memiliki 
panjang rat – rata 50 meter dan berat 20 kg, dan pada line 1 sudah 
menggunakan pipa penyalur dari mesin blowing menuju ke mesin 
carding melalui pipa penyalur. Kemudian ditahap selanjutnya dari 
proses ini adalah proses pembukaan atau pemisahan antara serat 
panjang dan serat pendek di mesin carding. 
c. Proses Carding 
Pada proses blowing dimana gumpalan serat yang telah dibuka, 
diubah menjadi bentuk memanjang yang disebut sliver. Dan untuk 
pertama kalinya terjadi penelusuran, peregangan serta terjadi 
pemisahan serat pendek dengan serat panjang. Tujuan pemisahan 
tersebut untuk menjaga agar kualitas sliver sesuai dengan yang 
diharapkan. Mesin carding ini mampu menghasilkan kualitas sliver 
yang baik dengan nep yang rendah, kapasitas produksinya mencapai 
200kg/jam. Sliver yang telah melewati proses carding tersusun rapih 
dan can yang sudah terisi penuh akan dipindahkan ke tahap 
berikutnya. 
d. Drawing Breaker 
Sliver dari carding yang ditampung dalam can kemudian dibawa 
ke mesin drawing, sliver carding diubah menjadi sliver drawing 
breaker, dimana terjadi proses peregangan dan pen-sejajaran serat. 
Besarnya perbandingan antara serat dengan panjang sliver drawing 




ini dilengkapi dengan auoto leveler yang mampu menghasilkan sliver 
dengan tingkat kerataan yang baik untuk selanjutnya dibawa kemesin 
drawing finisher. 
e. Drawing Finisher 
Fungsi proses ini sama dengan fungsi pada drawing breaker. Hasil 
dari mesin ini disebut sliver drawing finisher. Serat – serat yang ada 
didalam lebih lurus serta sudah terpisah antara serat pendek dan serat 
panjang. Sama seperti drawing breaker, drawing finisher juga 
mempunyai auto leveler yang dapat menghasilkan sliver dengan 
tingkat kerataan yang baik. Selanjutnya sliver menuju ke mesin 
roving. 
f. Roving 
Setelah melewati proses drawing finisher, bentuk sliver diubah 
menjadi memanjang dan lebih kecil, dinamakan roving yang 
kemudian digulung dalam bobbin roving. Roving serat akan 
mengalami pen-sejajaran dan peregangan kembali. Adapun besarnya 
perbandingan antara berat  dan panjang roving akan berpengaruh pada 
nomor benang yang akan dihasilkan. Selanjutnya bobbin roving 
dibawa menuju ke mesin ring spinning. 
g. Ring Spinning 
Untuk menjadi benang, roving mengalami proses peregangan atau 
drafting, pemberian antihan atau twist dan penggulungan. Disini 




dengan kecepatan sama. Roving yang ditarik kemudian diputar 
dengan TPI (Twist Per Inch) yang telah ditentukan berdasarkan nomor 
benang yang diinginkan. Benang yang dihasilkan ini digulung pada 
bobbin yang dibedakan warnanya. Hal ini bertujuan agar tiap jenis 
nomor  benang dapat dibedakan pula, sehingga terhindar dari keliruan 
pada proses selanjutnya.  
Mesin ring spinning memiliki kapasitas 496 spindle, dilengkapi 
dengan automatic counter yang berfungsi untuk mengatur panjang 
dengan benang dalam 1 bobbin. Kecepatan penggulungannya mesin 
ini mencapai 15.000 rotasi per menit. Mesin ring spinning dapat 
menghasilkan kualitas benang yang baik untuk proses knitting (rajut) 
maupung weaving (tenun). Untuk menghindari berhentinya mesin 
dalam waktu yang cukup lama, pada mesin ini biasanya ada beberapa 
petugas yang khusus ditugaskan mengambil hasil proses atau sering 
disebut doffing. 
h. Winding 
Benang dalam cope dari mesin ring spinning kemudian dibawa ke 
mesin winding untuk disambung dan digulung pada paper cone yang 
menghasilkan gulungan besar dan minim putus. Mesin ini digunakan 
untuk memindahkan gulungan benang dari cope ke cones sekaligus 
menghilangkan bagian – bagian benang yang terlalu tebal maupun 
yang terlalu tipis dalam panjang atau berat tertentu dalam cones. 




siap dipacking atau masuk ke prose selanjutnya. Mesin winding ini 
dilengkapi dengan yarn clearer keisokki, uster tester, quantum dan 
loefpe yang berfungsi sebagai sensor agar benang ubnormal tidak ikut 
tergulung ke dalam cones. 
i. Inpeksi Dan Packing 
Setelah seluruh proses selesai, benang dibawa menuju ruang sinar 
ultra violet. Quality control memeriksa kesempurnaan gulungan 
benang, selanjutnya benang siap dipacking. Benang dikemas kedalam 
karung atau dus baik benang single yang dihasilkan dari mesin 
winding. Pada proses ini benang harus benar – benar dipisahkan 
menurut jenis, nomor benang agar terhindar dari keliruan yang 
mengakibatkan komplain pihak konsumen. 
C. Deskripsi Data Penelitian 
1. Data Permintaan Benang 
Dari pengumpulan data yang diperoleh dalam penelitian ini pada 
perusahan PT. Lakumas yaitu data permintaan selama satu periode 
tahun 2019. Untuk permintaan produk pada PT. Lakumas itu 
menggunakan satuan bal, dimana 1 bal terdapat 6pack dan setiap pack 
berisi 15 on cones/unit dengan berat 181,44kg. 













Permintaan Benang Rayon 2019 
 
  Sumber : PT. Lakumas 
Dilihat dari tabel diatas data permintaan pada tahun 2019 adalah 
Benang Rayon 100% Yarn, dan permintaan itu konsisten setiap periode 
tetapi untuk pengiriman selalu berbeda tiap bulannya. 
2. Biaya Pemesanan dan Penyimpanan 
Dalam memenuhi kebutuhan bahan baku PT. Lakumas harus 
mengeluarkan  beberapa biaya persediaan bahan baku yang meliputi 




















diperhitungkan sedemikian rupa sehingga dapat menentukan kuantitas 
bahan baku yang ekonomis. Besarnya biaya persediaan bahan baku 
sangat bergantung  pada frekuensi pemesanan dan kuantitas  bahan 
baku, sebaliknya frekuensi pemesanan bahan baku akan berpengaruh 
pada total biaya pemesanan. Selain itu kualitas bahan baku akan 
berpengaruh terhadap biaya penyimpanan bahan baku. 
Biaya persediaan bahan baku yang harus ditanggung oleh PT. 
Lakumas meliputi : 
1) Biaya pemesanan 
Biaya  pemesanan yaitu  biaya yang dikeluarkan berkaitan dengan 
pemesanan persediaan. Dalam melakukan observasi di PT. 
Lakumas biaya pemesanan terdiri dari biaya telepon, biaya 
administrasi bank dan biaya pengiriman. 
2) Biaya Penyimpanan 
Biaya penyimpanan  yaitu  biaya dikeluarkan yang berhubungan 
dengan penyimpanan persediaan sepanjang waktu tertentu. Biaya 
penyimpanan meliputi biaya listrik, biaya pemeliharaan gudang, 














Biaya Pesan dan Biaya Simpan Bahan Baku tahun 2019 
Biaya Pesan 
 
1) Biaya Telepon 
( Rp. 9.083 x 24 kali pemesanan ) =  
Rp        217.992 
2) Biaya Administrasi Bank 
( Rp. 2.600 x 24 kali pemesanan) 
Rp          62.400 
3) Biaya Pengiriman 
( Rp. 1.500.000 x 24 kali pemesanan ) 
Rp   36.000.000 
Total Rp   36.280.392 
Biaya Penyimpanan  
1) Biaya Listrik 
( Rp. 987.000 x 12 bulan ) 
Rp     11.844.000 
2) Biaya Pemeliharaan Gudang Rp     3.925.000 
3) Biaya Karyawan Gudang 
( Rp. 1.950.000 x 5 orang x 12 bulan ) 
Rp   117.000.000 
4) Biaya Penyusutan Gudang Rp     2.368.000 
Total  Rp   135.137.000 
Sumber : PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
 
3. Kebijakan Persediaan Perusahaan 
Penelitian mengenai analisis perencanaan dan pengendalian 
persediaan bahan baku yang optimal pada PT. Lakumas dilakukan 
dengan menggunakan metode EOQ ( Economic Order Quantity ). Data 
persediaan bahan baku yang digunakan dalam penelitian ini adalah data 
persediaan bahan baku tahun 2019. Berikut ini adalah tabel pembeliaan 





Jumlah Pembelian Bahan Baku Pada Tahun 2019 
Nama Bahan 
Baku 
Januari Februari Maret April Mei Juni Juli Agustus September Oktober November Desember 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1.4 d x 44 mm 
) SPV 
4.461,1 5.169,0 4.866,0 5.159,0 4.427,0 4.989,0 3.489,0 4.109,0 4.774,0 4.111,0 4.394,0 4.453,0 4.679,0 5.288,9 4.190,0 4.191,0 3.989,0 4.109,0 4.804,0 4.614,0 5.109,0 5.214,0 5.111,0 4.981,0 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1.7 d x 42 mm 
) SPV 
1.731,0 1.780,0 809,0 811,0 692,0 581,0 611,1 522,0 623,0 766,0 843,0 721,0 621,0 990,0 514,0 520,0 614,0 622,0 531,0 566,0 501,0 524,0 500,6 498,0 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1.3 d x 38 mm 
) SPV 
610,0 912,0 997,0 906,0 786,0 666,0 723,0 614,3 701,0 891,0 871,0 761,0 661,0 655,0 902,0 654,0 705,0 711,0 694,0 701,0 521,0 507,0 509,2 517,0 
Sliver Tencel ( 
1,25 dtex x 38 
mm ) A-100 
422,0 341,7 441,0 579,0 688,0 811,0 844,7 733,0 822,0 931,0 900,0 911,0 889,0 687,0 888,7 894,0 916,7 820,0 725,0 736,0 657,0 642,0 616,1 620,0 
Rayon APR ( 
1.33 dtex x 44 
mm ) 
473,0 466,0 409,0 601,0 753,0 809,0 809,0 821,0 949,0 991,0 939,0 932,0 902,0 914,0 902,0 914,0 940,0 846,0 762,0 792,0 782,0 699,0 721,0 737,0 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1,20 x 38 ) 
Birla Modal 
1.958,0 896,0 1.919,0 1.440,0 1.999,8 1.500,6 2.994,2 2.766,9 1.463,0 1.591,0 1.081,0 1.171,0 1.599,0 925,0 1.599,0 1.824,7 2.213,6 2.342,7 1.994,0 1.997,7 1.959,0 1.989,0 2.292,1 2.280,0 
ACRYLIC 
DURASHINE 
( 2.0D X 
51mm ) RUST 
RED 
312,6 210,0 330,0 240,0 310,0 300,0 291,0 311,0 340,0 361,0 417,0 422,0 320,7 302,8 331,0 361,0 311,0 322,0 300,0 317,0 310,0 304,7 299,0 314,9 
ACRYLIC 
DURASHINE 




370,0 360,0 313,0 364,0 370,0 399,0 308,7 323,5 352,7 391,0 424,0 437,0 340,0 317,0 624,0 654,0 326,0 341,1 313,7 320,0 323,7 314,0 300,0 321,0 
ACRYLIC 
DURASHINE 
( 2.0D X 
51mm ) 
CHOCOLATE 
320,0 410,0 460,7 410,0 451,0 448,0 419,0 346,0 467,0 498,7 526,7 568,7 477,0 445,0 456,0 462,5 455,2 460,7 404,0 414,0 361,0 322,0 317,0 347,8 
ACRYLIC 
DURASHINE 




329,0 442,0 442,0 476,7 509,9 483,1 497,0 440,0 495,0 455,0 591,0 610,0 498,0 462,0 580,0 511,5 516,2 412,2 459,0 529,0 463,0 471,0 320,7 370,0 






5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 5.150,0 
123.600 




Dilihat pada tabel di atas pembeliaan bahan baku selama tahun 
2019 setiap bahan baku atau kapas tidak semua akan menjadi benang. 
Bahan baku yang masuk nantinya ada yang menjadi waste atau produk 
gagal sejumlah 5,5% maka 263.680,8 kg bahan baku estimasi menjadi 
249.178,35 kg setara dengan 123.600 unit/cones. Untuk bahan baku 
setiap bulan dikirim 2 kali atau dalam satu bulan 2 kali pemesanan 
selalu konsisten sebesar 10.986,7 kg setara dengan 5.150 unit. Dengan 
biaya sekali pesan yang dikeluarkan oleh PT. Lakumas sebesar : 
Biaya sekali pesan = Pembelian bahan baku sekali pesan x 
harga bahan baku  + PPN 10%  
Biaya sekali pesan = 5.150 x 12.000 + 10% 
   = Rp. 67.980.000,00 
Jadi biaya sekali pesan yang dikeluarkan perusahaan sebesar 
Rp. 67.980.000,00 
Dan untuk permintaan produk pada PT. Lakumas pada tahun 
2019 adalah jenis Benang Rayon 100% Yarn itu menggunakan satuan 
bal, dimana 1 bal terdapat 6pack yang berisi setiap pack 15 benang on 
cones/unit atau 1bal setara dengan 181,44kg. Berdasarkan pada data 
permintaan tahun 2019 pada Tabel 7. 
PT. Lakumas melakukan pembelian bahan baku benang selama 
satu periode dengan frekuensi pembelian 24x dalam setahun. Sehingga 
dapat mengakibatkan adanya pengeluaran biaya pemesanan dan biaya 




sejumlah Rp. 36.280.392,00 dan biaya penyimpanan Rp. 
135.137.000,00 selama setahun. 
Dalam proses produksi PT. Lakumas mendapatkan bahan baku 
yang dipesan 7 hari setelah pemesanan berarti lead timenya sebesar 7 
hari. Sedangkan untuk persediaan pengaman atau safety stock yang 
digunakan oleh PT. Lakumas 7% dari jumlah setiap kali pesan yaitu 
361 unit. 
D. Analisis Data 
Dalam penelitian ini, teknik analisis data yang digunakan adalah 
Metode EOQ ( Economic Order Quantity)  EOQ (Economic Order 
Quantity) adalah jumlah pemesanan yang paling ekonomis, yaitu jumlah 
pembelian barang yang dapat meminimumkan jumlah biaya pemeliharaan 
barang di gudang dan biaya pemesanan setiap tahun. Perhitungan 
pemesanan menggunakan metode EOQ adalah sebagai berikut  : 
1. Analisis Metode Economic Order Quantity Tahun 2019 
Metode Economic Order Quantity (EOQ) yaitu suatu metode 
yang menentukan jumlah kebutuhan  bahan baku dalam setiap kali 
pesan dengan biaya persediaan bahan baku yang minimum, baik biaya 
pemesanan maupun biaya penyimpanan.  
a. Pemesanan Kuantitas Pembelian Ekonomis 
Menurut Hansen dan Mowen (2005:212 dalam Saraswati 2018 ) 




biaya yang lebih rendah. Tujuannya adalah menentukan kuantitas 
pesanan yang akan meminimalkan total biaya. 
Kuantitas pesanan ini disebut dengan kuantitas pesanan ekonomis 
(Economic Order Quantity). Untuk melakukan perhitungan EOQ 
ini diambil dari data permintaan Benang Rayon tahun 2019. 
 
Tabel 10 
Permintaan Benang Rayon 2019 
 







Bulan Jumlah (unit) 
















Langkah – langkahnya sebagai berikut : 
Tabel 11 
Biaya Pesan dan Biaya Simpan Bahan Baku Tahun 2019 
Biaya Pesan 
 
1) Biaya Telepon 
( Rp. 9.083 x 24 kali pemesanan ) =  
Rp        217.992 
2) Biaya Administrasi Bank 
( Rp. 2.600 x 24 kali pemesanan) 
Rp          62.400 
3) Biaya Pengiriman 
( Rp. 1.500.000 x 24 kali pemesanan ) 
Rp   36.000.000 
Total Rp   36.280.392 
Biaya Penyimpanan  
1) Biaya Listrik 
( Rp. 987.000 x 12 bulan ) 
Rp     11.844.000 
2) Biaya Pemeliharaan Gudang Rp     3.925.000 
3) Biaya Karyawan Gudang 
( Rp. 1.950.000 x 5 orang x 12 bulan ) 
Rp   117.000.000 
4) Biaya Penyusutan Gudang Rp     2.368.000 
Total  Rp   135.137.000 
Sumber : PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
 
 
Perhitungan Biaya Pesan dan Biaya Penyimpanan 
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= Rp. 1.511.683,00 
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Biaya penyimpanan bahan baku per unit (H) adalah Rp. 717,72, 
jumlah kebutuhan bahan baku (D) 118.286 unit dan biaya 
pemesanan setiap kali pesan (S) sebesar Rp. 1.511.683. Maka 
kuantitas pembelian yang ekonomis (Q) dapat dirumuskan 
sebagai berikut : 
Q*  




 2       2              
     2
 
= √                 
Q* = 28.163 unit 
Jadi jumlah unit optimal per pesanan adalah 28.163 unit. 
b. Frekuensi Pembelian (F) 
Frekuensi pembelian yaitu jumlah pembelian yang dilakukan 
selama satu periode untuk menentukan frekuensi pembelian 
berdasarkan EOQ. Bahwa sudah diketahui jumlah kebutuhan 
bahan baku dalam satuan per periode (D) adalah  188.286 unit 
dan jumlah pembelian dengan menggunakan metode EOQ (Q*) 
adalah 28.163 unit. 
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Jadi dalam satu tahun memesan sebanyak 6 kali. 
c. Jarak Waktu Antar Pemesanan Yang Diinginkan (T) : 
Jumlah hari kerja dalam setahun adalah 300 hari, maka waktu 
antar pemesanan adalah : 
 
   
 
         
Jadi jarak waktu antar pemesanan adalah 50 hari. 
d. Penentuan Persediaan Penyelamat (Safety Stock) 
Safety stock adalah suatu batas jumlah persediaan yang harus 
selalu ada atau tersedia setiap saat pada suatu perusahaan yang 
gunanya untuk mencegah kelangkaan/kekurangan persediaan 
(Robyanto, 2013). Dengan adanya persediaan pengaman (safety 
stock) diharapkan agar proses produksi tidak akan terganggu oleh 
ketidakpastian persediaan bahan baku. Untuk menentukan 
karakteristik persediaan pengaman ini digunakan metode statistik 
yaitu dengan membandingkan rata – rata bahan baku dengan 
pemakaian sesungguhnya kemudian dicari penyimpangannya.  
Safety Stock  =  Z X d X L 
Lead Time     =  7 hari  
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=  1,64 X 627 X 7 
= 7.198 unit 
Jadi safety stock untuk setiap pemesanan sebesar 7.198 unit. 
e. Titik Pemesanan Kembali atau Re Order Point 
Menurut Agus Ristono (2009:42) selain menentukan EOQ, 
pengendalian persediaan juga menentukan kapan dilakukan 
pesanan atau pembelian kembali bahan baku. Perusahaan atau 
manajer produksi harus melakukan kembali pembeliaan bahan, 
hal ini diperlukan karena tidak selamanya bahan baku dapat 
segera dikirim oleh pihak pemasok atau leveransir, sehingga 
diperlukan waktu beberapa lama. 
R O P =   d   X    L  + ss 
Dimana : 
d = penggunaan rata-rata per hari 
L =  Lead Time 
ss =  safety stock 
Perhitungan rata – rata  sebagai berikut : 
Jumlah hari kerja  pada PT. Lakumas  adalah 300 hari, maka 
penggunaan rata – rata per hari adalah : 
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Perhitungan  titik pemesanan kembali 
Penggunaan rata – rata bahan baku per hari adalah 627 unit dan 
lead time adalah 7 hari. 
                                                    
   2             
             
             
Jadi untuk reorder point sebesar 11.587 unit. 
f. Penentuan Total Biaya Persediaan 
Menurut Andira (2016) dalam menghitung biaya persediaan 
untuk pembelian bahan baku digunakan rumus sebagai berikut : 
Biaya penyimpanan unit (H) sebesar Rp. 717,7, jumlah kebutuhan 
bahan baku (D) 188.286 unit, biaya setiap kali pesan (S) Rp. 
1.511.683 dan jumlah pembelian dengan EOQ (Q*) sebanyak 
28.163 unit. Maka total biaya persediaan (TC) adalah : 
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Grafik Perbandingan Antar Kebijakan Perusahaan dengan Metode EOQ 
 
Dari  grafik di atas bisa  dilihat bahwa setelah menggunakan EOQ 
persediaan bahan baku menjadi lebih optimal. Hal tersebut ditunjukkan 
dengan pembelian bahan baku yang maksimal serta frekuensi  yang lebih 
rendah. Pembelian bahan baku semula 5.150 unit per pesanan  dengan 
frekuensi  pemesanan bahan baku 24 kali. Dengan menggunakan metode 
EOQ pembelian bahan baku sebanyak 28.163 unit per pesanan  dengan 
frekuensi pesan berkurang menjadi 6 kali. 
Dengan adanya metode Economic Order Quantity (EOQ) 
perusahaan dapat mengetahui stok paling rendah untuk melakukan 
pemesanan ulang (re order point) sebesar 11.587 unit agar tidak terjadi 
kehabisan bahan baku atau out of stock karena keterlambatan bahan baku. 
Dari hasil penerapan EOQ juga dapat diketahui persediaan pengaman 
untuk mengamankan persediaan menghadapi fluktuasi permintaan atau 
permintaan yang mendadak sebesar  7.198 unit. 
Biaya penyimpanan dan pemesanan yang dikeluarkan perusahaan 
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persediaan yang dikeluarkan setelah penerapan metode EOQ sebesar Rp. 
20.212.771 untuk sekali pesan. 
Tabel 12 







1 Kuantitas pembelian  




    23.013 Unit 
2 
Jumlah pesanan dalam 
1 tahun 
= 5.150 X 24  
= 123.600 unit 
= 28.163 X 6  
= 168.978 unit 
45.378 unit 
3 Frekuensi pembelian 24 kali 6 kali 18 kali 
4 
Persediaan pengaman 
(safety stock) /pesanan 
= 361 X 24 
= 8.664 unit 
= 7.198 X 6 





- 11.587 unit 
- 
6 Total biaya persediaan Rp. 67.980.000,00 Rp. 20.212.771,00 Rp. 47.767.229 
 
2. Peramalan Metode EOQ Tahun 2020 
a. Peramalan Permintaan 
Pengolahan data forecasting dibagi melalui tiga tahapan 
perhitungan, dimana tahapan perhitungannya yaitu moving average, 
weighted moving average dan exponetial smoothing. 
1) Moving Average 
Perhitungan moving average ini menggunakan 3 bulanan untuk 
meramalkan persediaan bahan baku. Perhitungan tersebut akan 









Peramalan Moving Average 
Period Demand Forecast 
January  12.217 
 February 12.770 
 March 14.071 
 April 15.615 13.019,3 
May 13.879 14.152,0 
June 14.270 14.521,7 
July 15.720 14.588,0 
August 16.984 14.623,0 
September 17.184 15.658,0 
October 18.355 16.629,3 
November 18.397 17.507,7 
December 18.825 17.978,7 
Total  188.286  
Next Forecasting  18.525,9 
Sumber : Data Diolah, 2020 
Berdasarakan tabel di atas menggunakan metode moving average 
3 bulanan di peroleh hasil peramalan permintaan untuk bulan 
Januari tahun 2020 sebesar 18.525,9 unit dengan bantuan aplikasi 
POM for windows. Namun dapat juga dihitung  dengan 
perhitungan manual yaitu dengan rumus :   
               
                                     
 
 
Berdasarkan rumus diatas maka dapat di hitung peramalan bulan 
selanjutnya menggunakan metode moving average 3 bulan yaitu 
dengan cara menjumlahkan permintaan dalam periode n dan di 
tambah permintaan sebelumnya kemudian di bagi n. Dalam hal 





Perhitungan Manual Peramalan Permintaan 2020 dengan Moving Average 
Bulan Rumus Hasil Peramalan 
Desember 
2019 
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Hasil Peramalan Permintaan Benang Rayon 2020 
Period Forecast 




































Permintaan 2019 12.217 12.770 14.230 15.615 13.879 14.265 15.829 16.782 17.119 18.355 18.397 18.825 188.28










Dilihat pada garfik di atas dengan menggunakan metode moving 
average peramalan permintaan untuk tahun 2020 sebesar 223.175 
unit lebih tinggi dibanding dengan data permintaan 2019 sebesar 
188.286 unit. 
2) Weighted Moving Average 
Perhitungan weighted moving average ini menggunakan 3 
pembobotan untuk meramalkan persediaan. Perhitungan 
tersebut akan dijelaskan pada Tabel di bawah ini : 
Tabel 16 
Peramalan Weighted Moving Average 
Period Demand Forecast 
January 12.217 
 February 12.770 
 March 14.071 
 April 15.615 13.362,0 
May 13.879 14.557,8 
June 14.270 14.400,8 
July 15.720 14.506,0 
August 16.984 14.950,9 
September 17.184 15.914,9 
October 18.355 16.712,6 
November 18.397 17.652,9 
December 18.825 18.067,4 
Total 188.286  
Next Forecasting  18.600,7 
Sumber : Data Diolah, 2020 
Berdasarakan tabel di atas menggunakan metode weight moving 
average 3 bulanan di peroleh hasil peramalan permintaan untuk 




aplikasi POM for windows. Namun dapat juga dihitung  dengan 
perhitungan manual yaitu dengan rumus :   
    ∑     
Dimana : 
Wt = Bobot Permintaan Aktual pada periode –t 
At = Permintaan Aktual pada periode –t 
Wt1 = 0,25 Wt2 = 0,25  Wt3 = 0,50 
Bobot  =  1 sehingga tidak memerlukan denominasi. Ketika 
jumlah bobot = 1, perhitungan cenderung lebih sederhana. 
Tabel 17 
Perhitungan Manual Peramalan Permintaan 2020 




(0,25 x permintaan oktober) + (0,25 x permintaan 
november) + (0,50 x permintaan desember) 18.600,7 
Februari 
2020 
(0,25 x permintaan november) + (0,25 x permintaan 
desember) + (0,50 x permintaan januari) 18.606,0 
Maret 
2020 
 (0,25 x permintaan desember) + (0,25 x permintaan 
januari) + (0,50 x permintaan februari) 18.659,4 
April 
2020 
(0,25 x permintaan januari) + (0,25 x permintaan februari) 
+ (0,50 x permintaan maret) 18.631,4 
Mei 2020  (0,25 x permintaan februari) + (0,25 x permintaan maret) + 
(0,50 x permintaan april) 18.632,1 
Juni 2020  (0,25 x permintaan maret) + (0,25 x permintaan april) + 
(0,50 x permintaan mei) 18.638,8 
Juli 2020  (0,25 x permintaan april) + (0,25 x permintaan mei) +  
(0,50 x permintaan juni) 18.635,3 
Agustus 
2020 
 (0,25 x permintaan mei) +  (0,25 x permintaan juni) + 
(0,50 x permintaan juli) 18.635,4 
September 
2020 
 (0,25 x permintaan juni) + (0,25 x permintaan juli) + (0,50 
x permintaan agustus) 18.636,2 
Oktober 
2020 
 (0,25 x permintaan juli) + (0,25 x permintaan agustus) + 
(0,50 x permintaan september) 18.635,8 
November 
2020 
 (0,25 x permintaan agustus) + (0,25 x permintaan 






(0,25 x permintaan september) + (0,25 x permintaan 
oktober) + (0,50 x permintaan desember) 18.635,9 
 
Tabel 18 
Hasil Peramalan Permintaan Benang Rayon 2020 
Period Forecast 












Total  223.583 
 Sumber : Data Diolah, 2020 
 
Gambar 10 













































































































































Dilihat pada garfik di atas dengan menggunakan metode weighted 
moving average peramalan permintaan untuk tahun 2020 sebesar 
223.583 unit lebih besar dibanding dengan data permintaan 2019 
sebesar 188.286 unit. 
3) Kesalahan Peramalan 
Keseluruhan keakuratan beberapa model peramalan 
pergerakan rata–rata, penghalusan eksponensial, atau metode 
yang lainnya dapat ditentukan dengan membandingkan nilai 
yang diramalkan dengan nilai yang aktual atau yang diamati. 
Peramalan dapat dilakukan dengan beberapa teknik-teknik 
yang ada di metode peramalan akan tetapi metode tidak akurat 
bila tidak menghitung kesalahan peramalan menurut Heizer 
dan Render (2015: 126-129). 
Kesalahan peramalan dalam penelitian ini menggunakan 
MAD (Mean Absolute Deviation), MSE (Mean Square Eror), 
dan MAPE (Mean Absolute Percent Eror) dibantu dengan 
aplikasi QM for Windows V3. Dapat dilihat dari hasil 


















1. MAD 1.296,1 1.174,7 
2. MSE 2.203.202,5 1.771.049,8 
3. MAPE 0,1% 0,1% 
Standart Eror 1.683,1 1.509,0 
 Sumber : Data Diolah, 2020 
Berdasarkan penggunaaan metode peramalan adalah 
dengan menggunakan dua teknik yaitu teknik moving average 
dan weight moving average. Dan perhitungan eror peramalan 
MAD, MSE, dan MAPE dengan dibantu aplikasi QM for 
Windows 3 dapat menghasilkan nilai terendah dari perhitungan 
peramalan dan eror peramalan yang digunakan sebagai usulan 
hasil peramalan yaitu dengan teknik weight moving average 
dengan nilai kesalahan pada peramalan sebesar 1.509,0. 
b. Peramalan Dalam Produksi 
  Peramalan dapat dibagi berdasarkan jangka waktu sejalan 
dengan kegunaannya. Dalam membuat keputusan pada perusahaan 
industri, seorang manajer membutuhkan informasi dari berbagai 
sisi yang berbeda. Oleh karena itu, Seorang manajer perlu 
melakukan peramalan pada beberapa bidang penting, antara lain 
peramalan tentang perkembangan teknologi, peramalan tentang 




Perencanaan dan Pengendalian Produksi (PPC), bidang peramalan 
yang difokuskan adalah peramalan permintaan. 
  Peramalan permintaan merupakan memperkirakan tingkat 
permintaan produk-produk yang diharapkan akan teralisasikan 
untuk jangka waktu tertentu pada masa yang akan datang. 
Peramalan tersebut akan menjadi masukan yang sangat penting 
dalam keputusan perencanaan dan pengendalian perusahaan. 
Karena bagian operasional produksi bertanggung jawab terhadap 
pembuatan produk yang dibutuhkan konsumen, maka keputusan 
operasi produksi sangat dipengaruhi oleh hasil peramalan 
permintaan. 
  Maka peramalan produksi untuk tahun 2020 diambil dari 
peramalan permintaan yang sudah diperhitungkan dengan standar 
error yang rendah. Untuk permalan produksi menggunakan metode 
weight moving average dengan satandar error 1.509,0. 
Tabel 20 
Peramalan Produksi Benang Rayon Tahun 2020 
Period Forecast 















Total  223.583 
 
Dilihat pada tabel diatas peramalan produksi untuk tahun 
2020 sebanyak 223.583 unit/cones benang. 
c. Perhitungan Peramalan Tahun 2020 dengan Metode EOQ  
1) Pemesanan Kuantitas Pembelian Ekonomis 
Kuantitas pemesanan ini disebut dengan kuantitas pesanan 
ekonomis (Economic Order Quantity). Untuk melakukan 
perhitungan EOQ ini menggunakan data peramalan permintaan 
untuk tahun 2020 dengan metode weight moving average 
dimana standar error terendah. 
Tabel 21 
Peramalan Permintaan Benang Rayon 2020 
Period Forecast 












Total  223.583 
  Sumber : PT. Lakumas 





Biaya Pesan dan Biaya Simpan Bahan Baku tahun 2020 
Biaya Pesan 
 
1) Biaya Telepon 
( Rp. 9.083 x 24 kali pemesanan )  
Rp        217.992 
2) Biaya Administrasi Bank 
( Rp. 2.600 x 24 kali pemesanan) 
Rp          62.400 
3) Biaya Pengiriman 
( Rp. 1.500.000 x 24 kali pemesanan ) 
Rp   36.000.000 
Total Rp   36.280.392 
Biaya Penyimpanan  
1) Biaya Listrik 
( Rp. 987.000 x 12 bulan ) 
Rp     11.844.000 
2) Biaya Pemeliharaan Gudang Rp     3.925.000 
3) Biaya Karyawan Gudang 
( Rp. 1.950.000 x 5 orang x 12 bulan ) 
Rp   117.000.000 
4) Biaya Penyusutan Gudang Rp     2.368.000 
Total  Rp   135.137.000 
Sumber : PT. Laksana Kurnia Mandiri Sejati 
 
Perhitungan Biaya Pesan dan Biaya Penyimpanan 
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        per unit/tahun 
Biaya penyimpanan bahan baku per unit (H) adalah Rp. 604, jumlah 
kebutuhan bahan baku (D) 223.583 unit dan biaya pemesanan setiap 
kali pesan (S) sebesar Rp. 1.511.683. Maka kuantitas pembelian 
yang ekonomis (Q) dapat dirumuskan sebagai berikut : 
Q*  




 2   22                 
   
 
=                   
Q* = 33.453 unit 
Jadi jumlah unit optimal per pesanan adalah 33.453 unit. 
2) Frekuensi Pembelian (F) 
Frekuensi pembelian yaitu jumlah pembelian yang dilakukan selama 
satu periode untuk menentukan frekuensi pembelian berdasarkan 
EOQ. Bahwa sudah diketahui jumlah kebutuhan bahan baku dalam 
satuan per periode (D) adalah  223.583 unit dan jumlah pembelian 
dengan menggunakan metode EOQ (Q*) adalah 33.453 unit. 
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        pemesanan 
Jadi dalam satu tahun memesan sebanyak 6 kali. 
3) Jumlah Waktu Antar Pemesanan Yang Diinginkan (T) : 
Jumlah hari kerja dalam setahun adalah 300 hari, maka waktu antar 
pemesanan adalah : 
 
   
 
         
Jadi jarak waktu antar pemesanan adalah 50 hari. 
4) Penentuan Persediaan Penyelamat (Safety Stock) 
Safety stock adalah suatu batas jumlah persediaan yang harus selalu 
ada atau tersedia setiap saat pada suatu perusahaan yang gunanya 
untuk mencegah kelangkaan/kekurangan persediaan (Robyanto, 
2013). Dengan adanya persediaan pengaman (safety stock) 
diharapkan agar proses produksi tidak akan terganggu oleh 
ketidakpastian persediaan bahan baku. Untuk menentukan 
karakteristik persediaan pengaman ini digunakan metode statistik 
yaitu dengan membandingkan rata – rata bahan baku dengan 
pemakaian sesungguhnya kemudian dicari penyimpangannya. 
Safety Stock  =  Z X d X L 
Lead Time     =  7 hari  
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Safety stock = 1,64 X 745 X 7 
=  1,64 X 745 X 7 
= 8.553 unit 
Jadi safety stock untuk setiap pemesanan sebesar 8.553 unit. 
5) Titik Pemesanan Kembali atau Re Order Point 
Menurut Agus Ristono (2009:42) selain menentukan EOQ, 
pengendalian persediaan juga menentukan kapan dilakukan pesanan 
atau pembelian kembali bahan baku. Perusahaan atau manajer 
produksi harus melakukan kembali pembeliaan bahan, hal ini 
diperlukan karena tidak selamanya bahan baku dapat segera dikirim 
oleh pihak pemasok atau leveransir, sehingga diperlukan waktu 
beberapa lama. 
R O P =   d   X    L  + ss 
Dimana : 
d = penggunaan rata-rata per hari 
L =  Lead Time 
ss =  safety stock 
Perhitungan rata – rata  sebagai berikut : 
Jumlah hari kerja  pada PT. Lakumas  adalah 300 hari, maka 
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Perhitungan  titik pemesanan kembali 
Penggunaan rata – rata bahan baku per hari adalah 745 unit dan lead 
time adalah 7 hari. 
                                                    
                 
   2         
             
Jadi untuk reorder point sebesar 13.768 unit. 
6) Penentuan Total Biaya Persediaan 
Menurut Andira (2016) dalam menghitung biaya persediaan untuk 
pembelian bahan baku digunakan rumus sebagai berikut : 
Biaya penyimpanan unit (H) sebesar Rp. 604, jumlah kebutuhan 
bahan baku (D) 223.583 unit, biaya setiap kali pesan (S) Rp. 
1.511.683 dan jumlah pembelian dengan EOQ (Q*) sebanyak 33.453 
unit. Maka total biaya persediaan (TC) adalah : 
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E. Pembahasan 
Dalam penelitian yang dilakukan ini menggunakan data permintaan tahun 
2019 untuk menganalisis persediaan bahan baku yang optimal dengan 
menggunakan metode EOQ. Dari hasil perhitungan EOQ tahun 2019 dapat 
dibandingkan dengan kebijakan perusahaan tahun 2019 .  
1. Kebijakan Perusahaan  
 Pada kebijakan  perusahaan tidak menggunakan metode apapun 
untuk pembelian bahan baku sekali pesan sebesar  5.150 unit dengan 
frekuensi 24 kali pemesanan  selama satu tahun dengan safety stock 7% dari 
pembelian  bahan baku yaitu 361 unit  dengan biaya yang dikeluarkan 
sebesar  Rp. 67.980.000,00 
2. Analisis Metode EOQ Tahun 2019 
Perhitungan dengan menggunakan metode EOQ maka menghasilkan 
pembelian bahan baku optimal sebesar 28.163 unit untuk sekali pesan 
dengan frekuensi pembelian 6 kali selama satu tahun. Dalam menggunakan 
metode EOQ adanya safety stock sebesar 7.198 unit dan mengetahui stock 
paling terendah  untuk melakukan pemesanan ulang (re order point ) sebesar  
11.587 unit agar terhindarnya stock out atau kehabisan bahan baku dengan 
total biaya persediaan yang dikeluarkan sebesar Rp. 20.212.771,00. Dalam 
metode ini biaya yang dikeluarkan lebih rendah dibandingkan kebijakan 




pembelian lebih singkat sehingga biaya angkut atau ongkos kirim yang 
dikeluarkan lebih rendah. 
Dari hasil penerapan metode EOQ yang digunakan dalam penelitian 
ini, maka perusahaan dapat menentukan persediaan bahan baku yang 
optimal. Selain itu metode EOQ dapat mengatasi ketidakpastian permintaan 
dengan adanya persediaan pengaman dan juga dapat mengetahui kapan 
seharusnya pemesanan dilakukan kembali. 
3. Perhitungan Peramalan Permintaan menggunakan  Metode EOQ  
Tahun 2020 
 Untuk perhitungan peramalan menggunakan metode EOQ tahun 
2020  ini digunakan data permintaan yang sudah dilakukan peramalan 
menggunakan teknik moving average dan weight moving average. Maka 
digunakan hasil peramalan permintaan dengan standar eror terendah yaitu 
teknik weight moving average. Pada peramalan ini jumlah permintaan 
sebesar  223.583 unit selama satu tahun. Setelah dihitung menggunakan 
metode EOQ  jumlah pesan yang optimal pada tahun 2020 sebesar 33.453 
unit dalam sekali pesan dengan frekuensi pemesanan 6 kali selama satu 
tahun. Untuk menghindari kekurangan bahan baku di dapatkan safety stock 
sebesar 8.553 unit untuk setiap pemesanan dan untuk melakukan pemesanan 
kembali (re order point) sebesar 13.768 unit  dengan total biaya yang 
dikeluarkan sebanyak Rp. 20.206.134. 
 Peramalan tahun 2020 ini dapat digunakan perusahaan sebagai 




akan datang. Setalah dilakukan perhitungan dengan menggunakan metode 
EOQ  maka perusahaan dapat mengambil keputusan berapa  banyak 











KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan  
Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan maka kesimpulan yang 
diperoleh adalah sebagai berikut : 
1. Dari perhitungan persediaan menggunaan metode EOQ diperoleh 
hasil sebagai berikut : Jumlah unit per pesanan sejumlah  28.163 
unit, frekuensi pembelian dalam 1 tahun sebanyak 6 kali,  persediaan 
pengaman (safety stock) sebanyak 7.198 unit, titik pemesanan 
kembali (ROP) sebesar 11.587 unit, dan total biaya persediaan dalam 
1 tahun sebesar Rp. 20.212.771,00. 
2. Perbandingan antara pengendalian persediaan bahan baku menurut 
kebijakan perusahaan dengan menggunakan metode EOQ adalah 
untuk kuantitas pembelian sebesar 28.163 unit per  pesanan,  jumlah 
pesanan dalam 1 tahun 45.378 unit,  frekuensi pembeliannya sebanyak 
18 kali, titik pemesanan kembali (ROP) 11.587 unit dan perusahaan 
tidak pernah menentukan ROP nya, persediaan pengaman (safety 
stock) per pesanan  sebesar 6.837 unit,  dan total biaya persediaan 
dalam 1 tahun  sebesar Rp. 47.767.229,00. 
3. Untuk peramalan perhitungan menggunakan metode EOQ tahun 
2020 pembelian bahan baku meningkat sebesar 33.453 unit, dengan 




sebesar 8.553 unit, titik pemesanan kembali sebanyak 13.768 unit, 
dan total biaya persediaan dalam 1 tahun adalah Rp. 20.206.134,00 
4. Dari hasil analisis ini maka dapat diketahui bahwa semakin banyak 
kuantitas yang dipesan dengan frekuensi yang sedikit maka total 
biaya persediaan yang dikeluarkan perusahaan semakin rendah, 
sehingga dapat memperkecil dari biaya persediaan. Selain 
memperkecil biaya yang dikeluarkan juga dapat menghindari 
terjadinya kekurangan bahan baku atau stock out. 
B. Saran 
Dari penelitian yang dilakukan penulis memberikan beberapa saran 
diantaranya : 
a. Bagi perusahaan hasil penelitian ini bisa dijadikan bahan 
pertimbangan perusahaan untuk melakukan persediaan yang lebih 
baik lagi. 
b. Bagi penelitian selanjtunya hasil penelitian ini bisa digunakan 
sebagai bahan referensi dan tolak ukur untuk lebih melengkapi 
penelitian yang akan datang diharapkan membaca berbagai referensi. 
c. Bagi universitaas penelitian ini dapat digunakan sebagai tambahan 
penelitian baru tentang persediaan bahan baku dengan penerapan 
metode EOQ. 
C. Keterbatasan Peneliti 
Penelitian yang dilakukan saat ini masih banyak kekurangan dan keterbatasan, 




HRD PT. Lakumas terkadang menunjukan respon yang sedikit lama, hal ini 
terjadi karena adanya COVID19, sehingga peneliti tidak dapat berkunjung 
kembali ke PT. Lakumas dan pihak bersangkutan juga mempunyai kesibukan 
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Pembelian Bahan Baku Pada Tahun 2019 
Nama Bahan 
Baku 
Januari Februari Maret April Mei Juni Juli Agustus September Oktober November Desember 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1.4 d x 44 mm ) 
SPV 
4.465,0 5.169,0 4.866,0 5.159,0 4.427,0 4.989,0 3.489,0 4.109,0 4.774,0 4.111,0 4.394,0 4.453,0 4.679,0 5.289,2 4.190,0 4.191,0 3.989,0 4.109,0 4.804,0 4.614,0 5.109,0 5.214,0 5.111,0 4.981,0 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1.7 d x 42 mm ) 
SPV 
1.931,0 1.780,0 809,0 811,0 692,0 581,0 611,1 522,0 623,0 766,0 843,0 721,0 621,0 990,0 514,0 520,0 614,0 622,0 531,0 566,0 501,0 524,0 500,6 498,0 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1.3 d x 38 mm ) 
SPV 
610,0 912,0 997,0 906,0 786,0 666,1 723,0 614,3 701,0 891,0 871,0 761,0 661,0 655,0 902,0 654,0 705,0 711,0 694,0 701,0 521,0 507,0 509,2 517,0 
Sliver Tencel ( 
1,25 dtex x 38 
mm ) A-100 
422,0 341,0 441,0 579,0 688,0 811,0 844,0 733,0 822,0 931,0 900,0 911,0 889,0 687,0 889,0 894,0 917,0 820,0 725,0 736,0 657,0 642,0 616,1 620,0 
Rayon APR ( 
1.33 dtex x 44 
mm ) 
573,0 466,0 409,0 601,0 753,0 809,0 809,0 821,0 949,0 991,0 939,0 932,0 902,0 914,0 902,0 914,0 940,0 846,0 762,0 792,0 782,0 699,0 721,0 737,0 
Viscose Rayon 
Staple Fibre ( 
1,20 x 38 ) Birla 
Modal 
1.969,0 897,0 1.919,0 1.440,0 1.999,3 1.500,8 2.995,2 2.767,7 1.464,0 1.591,0 1.081,0 1.171,0 1.599,0 925,0 1.599,0 1.825,0 2.213,6 2.342,7 1.994,0 1.998,0 1.959,0 1.989,0 2.292,1 2.280,0 
ACRYLIC 
DURASHINE ( 
2.0D X 51mm ) 
RUST RED 
317,0 210,0 330,0 240,0 310,0 300,0 291,0 311,0 340,0 361,0 417,0 422,0 321,0 302,8 331,0 361,0 311,0 322,0 300,0 317,0 310,0 305,0 299,0 314,9 
ACRYLIC 
DURASHINE ( 
2.0D X 51 mm ) 
FOREST 
GREEN 
380,0 360,0 314,0 364,0 370,0 399,0 308,7 323,0 352,0 391,0 424,0 437,0 340,0 317,0 624,0 654,0 326,0 341,1 314,0 320,0 324,0 314,0 300,0 321,0 
ACRYLIC 
DURASHINE ( 
2.0D X 51mm ) 
CHOCOLATE 
320,0 410,0 460,0 410,0 451,0 448,0 419,0 346,0 467,0 499,0 527,0 569,0 477,0 445,0 456,0 462,5 455,2 461,0 404,0 414,0 361,0 322,0 317,0 348,1 
ACRYLIC 
DURASHINE ( 
2.0D X 51 mm ) 
BRIGHT 






10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 10.987,0 
263.688,0 
Total (unit) 
5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 5.150,2 
123.604 





































Januari 12.832,8 11.343,1 0,0 0,0 0,0 181,4 0,0 0,0 181,4 90,7 24.629,5 12.217 
Februari 4.717,2 19.832,0 22,0 0,0 0,0 980,1 0,0 0,0 6,0 187,0 25.744,3 12.770 
Maret 7.793,6 18.198,6 2.008,7 0,0 0,0 342,9 0,0 0,0 24,0 0,0 28.367,8 14.071 
April 19.017,9 11.583,0 453,6 0,0 0,0 335,0 0,0 0,0 90,2 0,0 31.479,8 15.615 
Mei 20.878,1 5.713,3 0,0 544,3 844,3 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 27.980,0 13.879 
Juni 10.896,4 16.692,5 272,2 181,4 0,0 362,9 0,0 0,0 181,4 181,4 28.768,2 14.270 
Juli  5.990,3 22.625,4 1.814,4 0,0 90,7 524,3 646,2 0,0 0,0 0,0 31.691,3 15.720 
Agustus 22.201,4 6.680,3 2.366,6 0,0 0,0 2.173,1 0,0 352,5 463,0 2,0 34.238,9 16.984 
September 19.944,8 12.339,0 241,9 0,0 0,0 1.118,9 0,0 544,3 271,6 181,4 34.642,0 17.184 
Oktober 20.922,0 15.106,6 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 884,6 0,0 90,5 37.003,6 18.355 
November 11.103,5 23.313,0 0,0 846,5 756,0 0,0 0,0 0,0 362,4 707,0 37.088,4 18.397 
Desember 21.925,1 16.026,1 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 37.951,2 18.825 









   
Period Demand Forecast Error Absolute Squared 
|% 
Error| 
January 12.217   
   
  
February 12.770   
   
  
March 14.071   
   
  
April 15.615 13.072,7 2.542,5 2.542,5 6.464.543,4 0,2 
May 13.879 14.205,4 -326,4 326,4 106.551,1 0,0 
June 14.270 14.574,7 -309,7 309,7 95.940,1 0,0 
July 15.720 14.586,4 1.243,4 1.243,4 1.546.157,4 0,1 
August 16.984 14.657,9 2.124,4 2.124,4 4.513.045,0 0,1 
September 17.184 15.625,7 1.493,5 1.493,5 2.230.490,9 0,1 
October 18.355 16.577,1 1.778,0 1.778,0 3.161.137,0 0,1 
November 18.397 17.418,9 978,7 978,7 957.914,0 0,1 
December 18.825 17.957,3 867,8 867,8 753.044,0 0,0 
  
Total 10.392,2 11.664,5 19.828.822,9 0,7 
  
Average 1.154,7 1.296,1 2.203.202,5 0,1 
  
  Bias MAD MSE MAPE 





      

























Period Demand Weights Forecast Error Absolute Squared 
|% 
Error| 
January 12.217 0,3   
   
  
February 12.770 0,3   
   
  
March 14.071 0,5   
   
  
April 15.615   13.362,0 2.253,2 2.253,2 5.076.931,0 0,1 
May 13.879   14.557,8 -678,9 678,9 460.876,3 0,0 
June 14.270   14.400,8 -135,8 135,8 18.441,3 0,0 
July 15.720   14.506,0 1.323,8 1.323,8 1.752.432,3 0,1 
August 16.984   14.950,9 1.831,4 1.831,4 3.354.087,0 0,1 
September 17.184   15.914,9 1.204,3 1.204,3 1.450.414,0 0,1 
October 18.355   16.712,6 1.642,4 1.642,4 2.697.604,2 0,1 
November 18.397   17.652,9 744,7 744,7 554.545,4 0,0 
December 18.825   18.067,4 757,7 757,7 574.116,3 0,0 
   
Total 8.942,9 10.572,2 15.939.447,8 0,6 
   
Average 993,7 1.174,7 1.771.049,8 0,1 
   
  Bias MAD MSE MAPE 
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